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BAB I 
A. LATAR BELAKANG MASALAH 
Kondisi perindustrian di Indonesia saat ini secara global menjadi 
tumpuan kemajuan ekonomi Negara. Apalagi sektor industri yang 
merupakan tumpuan pendapatan nasional tidak akan maksimal apabila 
tidak di dukung dengan teknologi maju. Maka seiring dengan 
perkembangan zaman, perkembangan teknologi dari tahun ke tahun 
semakin berkembang sesuai dengan tingkat kebutuhan masyarakat. 
Secara umum semua perusahaan mempunyai tujuan atau sasaran 
yang sama antara satu dengan yang lainnya, yaitu agar perusahaan dapat 
bertahan hidup, mampu mendapatkan keuntungan dan dapat berkembang 
mengikuti perkembangan pasar yang terjadi. Untuk mencapai semua hal-
hal tersebut, perusahaan harus mampu mengelola semua sumber-sumber 
daya yang di miliki secara tepat dan baik. Salah satu hal yang dapat di 
lakukan oleh perusahaan adalah meningkatkan kegiatan pengendalian 
pada persediaan. Karena masalah pengadaan persediaan merupakan 
salah satu masalah penting yang di hadapi oleh perusahaan untuk dapat 
menyeimbangkan dengan kegiatan produksi. 
Setiap perusahaan yang bergerak di bidang industri manufaktur 
memerlukan bahan baku yang menunjang jalannya proses produksi 
perusahaan yang bersangkutan, sehingga pengendalian persediaan 
menjadi hal yang cukup penting, menurut Baroto (2002 : 53) Penyebab 
timbulnya persediaan adalah sebagai berikut : 
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1. Mekanisme pemenuhan atas pemintaan. 
2. Keinginan untuk meredam ketidakpastian. 
3. Keinginan melakukan spekulasi yang bertujuan untuk mendapatkan 
keuntungan besar dari kenaikan harga di masa mendatang. 
Persediaan merupakan salah satu asset yang paling mahal di 
banyak perusahaan, mencerminkan sebanyak 40% dari total modal yang 
di investasikan. Manajer operasi di seluruh dunia menyadari bahwa 
manajemen persediaan yang baik sangatlah penting. Oleh karena itu,  
masalah persediaan harus di atur dengan sebaik-baiknya. Di satu pihak, 
perusahaan dapat mengurangi biaya dengan cara menurunkan tingkat 
persediaan yang sudah ada. Di pihak lain, konsumen akan merasa tidak 
puas bila suatu produk ternyata stocknya habis. Oleh karena itu, 
perusahaan harus mencapai keseimbangan antara investasi persediaan 
dan tingkat pelayanaan konsumen (Heizer dan Render : 1997) 
Biasanya persediaan dibedakan dalam tiga kelas yaitu A, B, dan C 
sehingga analisis ini dikenal dengan analisis ABC (Prasetyawan dan 
Nasution, 2008 : 236). Analisis ABC diperkenalkan oleh HF.Dickie pada 
tahun 1950-an kemudian dikembangkan oleh Vilfredo Pareto. 
Menggunakan prinsip Pareto,the critical few and trivial many. Idenya untuk 
memfokuskan pengendalian persediaan kepada jenis persediaan yang 
bernilai tinggi daripada yang bernilai rendah.  
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Analisis ABC membagi persediaan dalam tiga kelas 
berdasarkan atas nilai (volume) persediaan. Kriteria masing-masing 
kelas dalam analisis ABC adalah sebagai berikut: 
1. Kelas A : Persediaan yang memiliki nilai volume tahunan rupiah 
yang tinggi. Persediaan yang termasuk kelas ini memerlukan 
perhatian yang tinggi dalam pengadaannya karena berdampak 
pada biaya yang tinggi dan pemeriksaan dilakukan secara intensif. 
2. Kelas B : Persediaan dengan nilai volume tahunan rupiah yang 
menengah. Dalam kelas ini diperlukan teknik pengendalian yang 
moderat. 
3. Kelas C : Persediaan yang nilai volume tahunan rupiahnya rendah, 
yang hanya sekitar 10% dari total nilai persediaan. Dalam kelas ini 
diperlukan teknik pengendalian yang sederhana, pemeriksaan 
dilakukan sekali-kali. 
Dengan mengetahui kelas-kelas tersebut, dapat diketahui item 
persediaan tertentu yang harus mendapat perhatian lebih intensif atau 
serius dibandingkan item lain. 
PT. Pabrik Cambrics Primissima atau dikenal dengan nama PT. 
Primissima adalah Perusahaan yang bergerak dalam bidang usaha 
tekstil. Salah satu produksi yang paling besar di perusahaan ini adalah 
Benang. PT. Primissima sampai saat ini belum pernah menggunakan 
analisis ABC untuk mengklasifikasi kebijakan pengadaan bahan baku, 
sehingga penulis ingin meneliti klasifikasi antara bahan baku yang satu 
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dengan bahan baku yang lain, yang mempunyai harga yang paling 
mahal dan harga yang paling rendah, serta jumlah pemakaiannya.  
Berdasarkan latar belakang diatas, maka penulis mengambil 
kesimpulan Tugas Akhir dengan judul “PENGENDALIAN 
PERSEDIAAN BAHAN BAKU KAIN GREY DENGAN METODE 
ANALISIS ABC PADA PT. PRIMISSIMA, YOGYAKARTA’’. 
 
B. BATASAN MASALAH 
Berdasarkan latar belakang masalah diatas, maka perlu 
dilakukan pembatasan masalah agar lebih terfokus. Adapun batasan 
masalah dalam penelitian ini adalah : 
1. Bahan baku yang diteliti adalah bahan kapas. 
2. Bahan baku yang diteliti adalah bahan baku kapas yang paling 
banyak digunakan untuk produksi kain grey. 
 
C. RUMUSAN MASALAH 
Pembuatan rumusan masalah dimaksudkan sebagai acuan 
penulis dalam melakukan penelitian dan pengambilan data ketika 
magang, agar tidak menyimpang dari pokok permasalahan. 
Berdasarkan latar belakang yang telah dikemukakan di atas, 
maka penulis mengambil rumusan masalah sebagai berikut : 
1. Bagaimana pengelompokan persediaan bahan baku pada PT. 
Primissima dengan Analisis ABC ? 
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2. Bagaimana pengendalian persediaan bahan baku pada PT. 
Primissima berdasarkan  Analisis ABC ? 
 
D. TUJUAN PENELITIAN 
Adapun tujuan penelitian sebagai berikut: 
1. Mengetahui pengelompokan persediaan bahan baku pada PT. 
Primissima dengan Analisis ABC 
2. Mengetahui pengendalian persediaan bahan baku pada PT. 
Primissima berdasarkan Analisis ABC. 
 
E. MANFAAT PENELITIAN 
Penelitian ini diharapkan dapat bermanfaat bagi berbagai pihak,antara 
lain : 
1. Bagi penulis  
a. Menambah pengetahuan penulis mengenai analisis ABC 
b. Memperoleh gambaran dunia kerja secara langsung dari 
perusahaan yang akan di teliti 
c. Memberikan kesempatan pada penulis bisa meneliti,  
menganalisa, dan menerapkan mata kuliah manajemen industri 
dengan kondisi sesungguhnya. 
2. Bagi perusahaan 
Hasil penelitian ini diharapkan dapat memberikan masukan bagi 
PT.Primissima dan masukan untuk penelitian berikutnya. 
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3. Bagi peneliti selanjutnya  
Dapat menambah referensi di bidang Manajemen Persediaan baku 
serta sebagai acuan bagi penelitian-penelitian selanjutnya. 
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F. KERANGKA PEMIKIRAN 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Gambar 1.1 
Kerangka Pemikiran 
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Penjelasan Kerangka Pemikiran : 
Dari gambar diatas dapat dijelaskan adapun bahan baku 
(benang) sebelumnya di evaluasi dahulu dalam data kebutuhan bahan 
baku sebelum menggunakan metode yang akan di gunakan. 
Bahan baku merupakan kebutuhan utama dalam memproduksi 
barang atau OutPut. Selain itu kebutuhan bahan baku untuk awal 
produksi akan berbeda jumlahnya yaitu menentukan volume 
penjualan, persentase dalam nilai uang yang akan menggunakan 
analisis ABC dan hasilnya berupa output yang menggunakan 
kebijakan pengendalian persediaan bahan baku dengan hasil berupa 
persediaan bahan baku yang optimal. 
1. Bahan baku adalah: Suatu barang yang sangat di butuhkan untuk 
proses produksi. Bahan baku bisa berupa barang mentah, barang 
setengah jadi maupun barang jadi. Pada perusahaan yang diteliti 
bahan baku yang di gunakan yaitu benang. 
2. Evaluasi data kebutuhan benang: Mengevaluasi berapa banyak 
pemakaian bahan baku dalam proses produksi tiap periodenya. 
3. Menentukan volume penjualan: Dalam menentukan volume 
penjualan perlu memperhatikan strategi penjualan atau konsep 
pemasarannya,yaitu: minat dalam membeli produk dan produksi 
barang atau jasa yang akan memenuhi kebutuhan konsumen,  
fokus pada pencapaian tujuan perusahaan suatu batasan yang di 
tetapkan pada orientasi konsumen, penciptaan system untuk 
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mengawasi lingkungan internal dan mengirimkan bauran 
pemasaran ke pasar sasaran. 
4. Persentase dalam nilai uang: Persentase dari pembelian bahan 
baku oleh perusahaan dengan metode analisis ABC. 
5. Metode ABC: Pengelompokan bahan baku berdasarkan kelas 
,untuk kelas A yang nilainya tinggi, kelas B untuk nilai sedang,dan 
kelas C untuk nilai terendah. 
6. Out Put : bahan baku yang perlu mendapat perhatian khusus yaitu 
bahan baku pada kelas tertinggi (A). 
7. Kebijakan pengendalian persediaan bahan baku: Persediaan bahan 
baku yang terlalu besar tidak akan menguntungkan perusahaan, 
karena akan menyerap dana perusahaan yang cukup besar, yaitu 
Biaya-biaya persediaan yang besar, tingginya resiko kerusakan 
bahan, serta resiko kerugian dalam penyimpanan. Persediaan yang 
rendah juga akan mengganggu jalannya proses produksi. 
8. Dengan adanya kebujakan-kebijakan pengendalian persediaan 
bahan baku maka akan di peroleh persediaan bahan baku yang 
optimal. 
 
G. Metode Penelitian 
1. Desain Penelitian 
Penelitian ini merupakan desain studi kasus karena 
dilakukan untuk menjawab pertanyaan “Bagaimana” yang menjadi 
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permasalahan utama peneliti, dengan keharusan membuat metode 
deskriptif yang di gunakan untuk menjawab atau menganalisis 
masalah tersebut. Dalam penelitian ini kasus yang diteliti mengenai 
persediaan bahan baku benang pada tahun 2009. Penelitian 
dilakukan di PT. Primissima, Yogyakarta. 
2. Obyek dan Lokasi penelitian 
Penelitian dilakukan di PT.Primissima yang beralamat di Jl. 
Raya Magelang Km.15 Medari, Sleman ,Yogyakarta. 
3. Jenis Data dan Sumber Data 
a. Jenis Data 
Jenis data yang digunakan : 
1) Data kualitatif yaitu data yang tidak berupa angka, meliputi : 
a) Sejarah berdirinya perusahaan 
b) Struktur organisasi perusahaan 
c) Gambaran umum perusahaan 
d) Data tenaga kerja perusahaan 
e) Data jenis kebutuhan bahan baku untuk memproduksi 
kain grey. 
2) Data kuantitatif 
a) Data produksi tahun 2009 
b) Data kebutuhan bahan baku tahun 2009 
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b. Sumber data 
1) Data sekunder 
Adalah data yang diperoleh dari hasil laporan maupun 
catatan-catatan dokumen yang dimiliki perusahaan. 
a) Sejarah berdirinya perusahaan  
b) Sruktur organusasi perusahaan 
c) Gambaran umum perusahaan 
d) Data tenaga kerja perusahaan 
e) Data jenis kebutuhan bahan baku untuk memproduksi 
kain grey. 
f) Harga bahan baku 
g) Volume penggunaan bahan baku per tahun 
H. Metode Pengumpulan Data 
Dalam melakukan pengumpulan data, di gunakan beberapa 
metode, yaitu : 
1. Wawancara ( interview ) 
Merupakan tehnik pengumpulan data dengan cara 
melakukan tanya jawab dengan karyawan yang 
berhubungan secara langsung dengan proses produksi dan 
juga tanya jawab dengan pihak perusahaan yang sekaligus 
sebagai pendamping magang 
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2. Pengamatan ( observasi ) 
Merupakan metode pengumpulan data secara langsung 
dengan melakukan pengamatan pada objek penelitian 
kemudian mencatat kejadian yang terjadi dimana terdapat 
kaitan langsung dengan proses produksi yang di gunakan 
sebagai bahan penulisan Tugas Akhir . observasi ini di 
lakukan selama kegiatan magang kerja berlangsung yaitu 
pada tanggal 08 Februari – 08 Maret 2010 
3. Dokumentasi  
Yaitu metode pengumpulan data dengan cara meminta 
salinan data, foto, atau dokumen dari perusahaan. data 
tersebut meliputi data proses produksi, struktur organisasi, 
data produksi, dan pengambilan foto selama proses 
produksi 
4. Studi pustaka 
Yaitu mempelajari buku-buku yang referensi yang berkaitan 
dengan analisis ABC sehingga di peroleh teori yang kuat 
sebagai dasar dari masalah yang di teliti 
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I. Metode Pembahasan 
Teknik pembahasan ini berupa: 
1. Pembahasan Deskriptif 
Penulis membuat gambaran secara deskriptif, sistematis, 
faktual, dan akurat mengenai pengendalian persediaan bahan 
baku kain mori pada PT. Primissima . 
2. Optimasi keputusan  
Yaitu teknik untuk melakukan sintesa suatu keputusan optimal 
dalam bidang Manajemen Industri. 
Menurut Herjanto (1999 : 223) untuk memperoleh 
pengelompokan persediaan dengan menggunakan analisis 
ABC, maka langkah-langkah yang di lakukan adalah : 
a) Menentukan tahunan dalam nilai uang (rupiah) 
Volume tahun (dalam unit) x harga per unit. 
b) Susun urutan item persediaan berdasarkan volume tahunan 
rupiah dari yang terbesar nilainya ke yang terkecil. 
c) Jumlah volume tahunan rupiah secara kumulatif. 
d) Menentukan persentase kumulatif 
Volume tahunan dalam nilai uang per unit       x 100% 
 
∑ volume tahunan dalam nilai uang per unit 
e) Klasifikasikan ke dalam kelas A, B, dan C secara berturut-
turut masing-masing sebesar lebih kurang 70%,20% dan 
10% dari atas. 
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BAB II 
TINJAUAN PUSTAKA 
A. persediaan 
1. Definisi Persediaan 
Pada berbagai perusahaan atau organisasi lain, persediaan 
memegang peranan yang sangat penting dalam menunjang operasi 
(kegiatan) dari perusahaan atau organisasi tersebut, baik itu 
perusahaan kecil, perusahaan menengah maupun perusahaan 
besar. Masing-masing mempunyai persediaan bahan baku, hanya 
saja jumlah dan pengelolaanya yang berbeda. 
Untuk perusahaan menengah atau perusahaan besar 
persediaan bahan baku dipersiapkan dengan baik. Akan tetapi 
pada perusahaan kecil kadang-kadang masalah persediaan tidak 
dipersiapkan dengan baik. Walaupun demikian pada prinsipnya 
semua perusahaan akan mengadakan persediaan bahan baku. 
Menurut Herjanto (1999 : 219) Persediaan adalah bahan 
atau barang yang disimpan kemudian akan di gunakan untuk 
memenuhi tujuan tertentu, misalnya proses produksi atau perakitan, 
untuk suku cadang dari suatu peralatan atau mesin. 
Menurut Nasution (2003 : 103 ) Persediaan adalah sumber 
daya menganggur (idle resources) yang menunggu proses lebih 
lanjut.  
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Yang dimaksud dengan proses lanjut tersebut adalah berupa 
kegiatan produksi pada sistem manufaktur, kegiatan pemasaran 
pada sistem distribusi ataupun kegiatan konsumsi pada sistem 
rumah tangga. 
2. Fungsi Persediaan  
Menurut Yamit (1998 : 216) Fungsi persediaan timbul karena : 
a. Adanya unsur ketidakpastian permintaan (permintaan yang 
mendadak). 
b. Adanya unsur ketidakpastian pasokan dari para supplier. 
c. Adanya unsur ketidakpastian tenggang waktu pemesanan. 
Menurut Handoko (1999 : 335 ) Efisiensi operasional suatu 
organisasi dapat ditingkatkan karena berbagai fungsi penting 
persediaan, antara lain : 
a. Fungsi “Decoupling” 
Fungsi penting persediaan adalah memungkinkan operasi-
operasi perusahaan internal dan eksternal mempunyai 
“kebebasan (independence)”. Persediaan “decouples” ini 
memungkinkan perusahaan dapat memenuhi permintaan 
langganan tanpa tergantung pada supplier. 
b. Fungsi “Economic Lot Sizing” 
Melalui penyimpanan persediaan, perusahaan dapat 
memproduksi dan membeli sumber daya-sumber daya dalam 
kuantitas yang dapat mengurangi biaya-biaya per unit. 
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Persediaan “lot size” ini perlu mempertimbangkan 
“penghematan-penghematan” (potongan pembelian, biaya 
pengangkutan per unit lebih murah dan sebagainya) karena 
perusahaan melakukan pembelian dalam kuantitas yang lebih 
besar, dibandingkan dengan biaya-biaya yang timbul karena 
besarnya persediaan (biaya sewa gudang, insvestasi, risiko, 
dan sebagainya). 
c. Fungsi Antisipasi 
Sering perusahaan menghadapi fluktuasi permintaan 
yang dapat diperkirakan dan diramalkan berdasar pengalaman 
atau data-data masa lalu,yaitu permintaan musiman. Dalam hal 
ini perusahaan dapat mengadakan persediaan musiman 
(seasonal inventories). Disamping itu, perusahaan juga sering 
menghadapi ketidakpastian jangka waktu pengiriman dan 
permintaan akan barang-barang selama periode persamaan 
kembali,sehingga memerlukan persediaan pengaman (safety 
inventories).Pada kenyataanya, persediaan pengaman 
merupakan fungsi “decoupling”. Persediaan antisipasi ini 
penting agar kelancaran proses produksi tidak terganggu. 
Menurut Render dan Heizer (2005 : 60) Persediaan dapat 
melayani beberapa fungsi yang akan menambah fleksibilitas 
operasi perusahaan. Empat fungsi pesediaan : 
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a. Untuk men-“decouple” atau memisahkan beragam bagian 
proses produksi. Sebagai contoh, jika pasokan sebuah 
perusahaan berfluktuasi, maka mungkin diperlukan persediaan 
tambahan untuk men-decouple proses produksi dari para 
pemasok. 
b. Untuk men-decouple perusahaan ini fluktuasi permintaan dan 
menyediakan persediaan barang-barang yang akan 
memberikan pilihan bagi pelanggan. Persediaan semacam ini 
umumnya terjadi pada pedagang eceran. 
c. Untuk mengambil keuntungan diskon kuantitas, sebab 
pembelian dalam jumlah lebih besar dapat mengurangi biaya 
produksi atau pengiriman barang. 
d. Untuk menjaga pengaruh inflasi dan naiknya harga. 
3. Jenis Persediaan 
Menurut Prasetyawan dan Nasution (2008 : 113) Menurut 
jenisnya, persediaan dapat dibedakan atas: 
a. Bahan baku (raw material) adalah barang – barang yang dibeli 
dari pemasok (supplier) yang akan digunakan atau diolah 
menjadi produk jadi yang akan dihasilkan oleh perusahaan. 
b. Bahan setengah jadi (work in proses) adalah bahan baku yang 
sudah diolah dan dirakit menjadi komponen namun masih 
membutuhkan langkah –langkah lanjutan agar menjadi produk 
jadi. 
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c. Bahan jadi (finished goods) adalah barang jadi yang telah 
selesai diproses, siap untuk disimpan digudang barang jadi, 
dijual atau didistribusikan ke lokasi – lokasi pemasaran. 
d. Bahan – bahan pembantu (supplies) adalah barang – barang 
yang dibutuhkan untuk menunjang proses produksi, namun 
tidak akan menjadi bagian pada produk akhir yang dihasilkan 
perusahaan. 
Menurut Ristono (2009 : 7) jenis persediaan berdasarkan proses 
manufaktur, maka persediaan dibagi dalam tiga kategori, yakni : 
a. Persediaan bahan baku dan penolong. 
b. Persediaan bahan setengah jadi. 
c. Persediaan bahan jadi. 
Sedangkan jenis persediaan berdasarkan tujuannya, terdiri dari: 
a. Persediaan pengaman (Safety Stock) 
Persediaan pengaman atau sering pula disebut sebagai safety 
stock adalah persediaan yang dilakukan untuk mengantisipasi 
unsur ketidakpastian permintaan dan penyediaan. Apabila 
persediaan pengaman tidak mampu mengantisipasi 
ketidakpastian tersebut, akan terjadi kekurangan persediaan 
(stockout). 
b. Persediaan Antisipasi  
Persediaan Antisipasi disebut sebagai stabilization stock 
merupakan persediaan persediaan yang dilakukan untuk 
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menghadapi fluktuasi permintaan yang sudah dapat 
diperkirakan sebelumnya. 
c. Persediaan dalam pengiriman (transit stock) disebut work – in 
process stock adalah persediaan yang masih dalam pengiriman, 
yaitu: 
1) Esternal Transit Stock adalah persediaan yang masih berada 
dalam transportasi. 
2) Internal Transit Stock adalah persediaan yang masih 
menunggu untuk diproses atau menunggu sebelum 
dipindahkan. 
4. Tujuan Persediaan 
Menurut Yamit (1998 : 216) Tujuan diadakannya persedian yaitu : 
a. Untuk memberikan layanan yang terbaik pada pelanggan. 
b. Untuk memperlancar proses produksi. 
c. Mengantisipasi kemungkinan terjadinya kekurangan persediaan 
(stockout). 
d. Untuk menghadapi fluktuasi harga. 
5. Biaya Persediaan 
Menurut Handoko (1999 : 337 ) Dalam pembuatan setiap 
keputusan yang akan mempengaruhi besarnya (jumlah) 
persediaan, biaya-biaya variable berikut ini harus dipertimbangkan : 
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a. Biaya penyimpanan 
Biaya penyimpanan (holding cost atau carrying cost) 
terdiri atas biaya-biaya yang bervariasi secara langsung dengan 
kualitas persediaan. Biaya penyimpanan per periode akan 
semakin besar apabila kuantitas bahan yang dipesan semakin 
banyak, atau rata-rata persediaan semakin tinggi. Biaya-biaya 
yang termasuk sebagai biaya penyimpanan adalah: Biaya 
fasilitas-fasilitas penyimpanan (termasuk penerangan, pemanas 
atau pendingin), biaya modal (oportunity cost of capital, yaitu 
alternatif pendapatan atas dana yang di infestasikan dalam 
persediaan ), biaya keusangan, biaya penghitungan fisik dan 
kondisi laporan, biaya asuransi persediaan, biaya pencurian, 
pengrusakan atau pengrampokan, biaya penanganan 
persediaan, dan sebagainya. 
b. Biaya pemesanan (pembelian) 
Setiap kali suatu bahan dipesan, perusahaan 
menanggung biaya pemesanan (order cost atau procurement 
costs). Biaya-biaya pemesanan secara terperinci meliputi : 
Pemrosesan pesanan dan biaya ekspedisi, upah, biaya 
telephone,  pengeluaran surat-menyurat, biaya pengepakan dan 
penimbangan,biaya pemriksaan (inspeksi) penerimaan, biaya 
pengiriman ke gudang, biaya hutang lancer dan sebagainya. 
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c. Biaya penyiapan (manufacturing) 
Bila bahan-bahan tidak dibeli, tetapi diproduksi sendiri 
“dalam pabrik” perusahaan, perusahaan menghadapi biaya 
penyiapan (set-up cost) untuk memproduksi komponen tertentu 
. Biaya-biaya ini terdiri: biaya mesin-mesin menganggur, biaya 
penyiapan tenaga kerja langsung, biaya scheduling, biaya 
ekspedisi, dan sebagainya. 
d. Biaya kehabisan atau kekurangan bahan 
Dari semua biaya-biaya yang berhubungan dengan 
tingkat persediaan, biaya kekurangan bahan (shortage cost) 
adalah yang paling sulit diperkirakan. Biaya ini timbul bilamana 
persediaan tidak mencukupi adanya permintaan bahan. Biaya-
biaya yang termasuk biaya kekurangan bahan adalah sebagai 
berikut: kehilangan penjualan, kehilangan langganan, biaya 
pemesanan khusus, biaya ekspedisi, selisih harga, 
terganggunya operasi, tambahan pengeluaran kegiatan 
manajerial dan sebagainya. 
 
Pengendalian Persediaan 
1. Pegendalian persediaan  
Pengendalian persediaan bahan baku merupakan suatu 
kegiatan untuk menentukan tingkat dan komposisi daripada 
persediaan, parts, bahan baku dan barang hasil produksi sehingga 
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perusahaan dapat melindungi kelancaran produksi dengan efektif 
dan efisien (Assauri,1999 : 176). 
Pengendalian persediaan merupakan serangkaian kebijakan 
pengendalian untuk menentukan tingkat persediaan yang harus di 
jaga, kapan pesanan untuk menambah persediaan harus di 
lakukan dan berapa besar pesanan harus diadakan (herjanto,1999 
: 219). 
Pengendalian persediaan merupakan fungsi Manajerial yang 
sangat penting. Bila persediaan dilebihkan, biaya penyimpanan dan 
modal yang diperlukan akan bertambah. 
Bila perusahaan menanam terlalu banyak modalnya dalam 
persediaan, menyebabkan biaya penyimpanan yang berlebihan. 
Kelebihan persediaan juga membuat modal menjadi mandek, 
semestinya modal tersebut dapat di insvestasikan pada sektor lain 
yang lebih menguntungkan (opportunity cost). 
Sebaliknya ,bila persediaan di kurangi, ketika barang 
mengalami stock out (kehabisan barang). Bila perusahaan tidak 
memiliki persediaan yang mencukupi, biaya pengadaan darurat 
akan lebih mahal. Dampak lain, mungkin kosongnya barang di 
pasaran dapat membuat konsumen kecewa dan lari ke merk lain 
(Baroto, 2006 : 52) 
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2. Tujuan pengendalian persediaan  
Menurut Assauri (1999 : 177) pengawasan persediaan bertujuan 
untuk : 
a. Menjaga jangan sampai perusahaan kehabisan persediaan 
sehingga mengakibatkan terhentinya kegiatan produksi. 
b. Menjaga agar pembentukan persediaan oleh perusahaan tidak 
terlalu besar atau berlebihan sehingga biaya yang timbul dari 
persediaan tidak terlalu besar. 
c. Menjaga agar pembelian secara kecil-kecilan dapat dihindari 
karena hal ini dapat berakibat biaya pemesanan semakin besar. 
Menurut Herjanto (1999 : 220) pengendalian persediaan 
bertujuan untuk menentukan dan menjamin tersedianya persediaan 
yang tepat dalam kuantitas dan waktu yang tepat. 
 
Keputusan Dalam Manajemen Persediaan 
Sasaran akhir dari Manajemen persediaan adalah untuk 
meminimumkan biaya dalam perubahan tingkat persediaan. Untuk 
mempertahankan tingkat persediaan yang optimal, diperlukan jawaban 
atas dua pertanyaan mendasar sebagai berikut : 
1. Kapan melakukan pemesanan ? 
2. Berapa jumlah yang harus dipesan dan kapan melakukan 
pemesanan kembali ? 
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Untuk menjawab pertanyaan kapan melakukan pemesanan, 
dapat dilakukan dengan tiga pendekatan, yaitu (yamit, 1998 : 217) 
1. Pendekatan titik pemesanan kembali ( recorder point approach) 
2. Pendekatan tinjauan periodic  (periodic review approach) 
3. Material Requirement Planning approach ( MRP ) 
Menurut Yamit (1998:219) biaya dalam keputusan persediaan 
terdapat lima kategori, sebagai berikut: 
1) Biaya pemesanan (ordering cost) 
Adalah biaya yang dikaitkan dengan usaha untuk mendapatkan 
bahan baku atau barang dari luar. 
2) Biaya penyimpanan (carryng coat atau holding cost) 
Adalah biaya yang memiliki komponen utama yaitu: biaya modal, 
biaya simpan dan biaya resiko. 
3) Biaya kekurangan persediaan (stock-out cost) 
Adalah biaya yang terjadi apabila persediaan tidak tersedia 
digudang ketika dibutuhkan untuk produksi atau ketika langganan 
memintanya. 
4) Biaya yang dikaitkan dengan kapasitas 
Adalah biaya yang terjadi karena perubahan dalam kapasitas 
produksi. 
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5) Biaya bahan atau barang itu sendiri 
Adalah harga yang harus di bayar atas item yang di beli. Biaya ini 
akan dipengaruhi atas besarnya diskon yang diberikan oleh 
supplier. 
 
B. Bahan baku 
1. Pengertian bahan baku 
Menurut Nasution (2003:103) bahan baku, yaitu: yang 
merupakan input dari proses transformasi menjadi produk jadi. 
Cara membedakannya apakah bahan baku termasuk bahan 
penolong dengan mengadakan penulusuran terhadap elemen-
elemen atau bahan –bahan kedalam produk jadi. 
Cara pengadaan bahan baku bias diperoleh dari sumber-
sumber alam ,petani atau pembeli dari perusahaan lain yang 
menghasilkan bahan baku bagi perusahaan yang 
menggunakannya, misalnya bahan baku kapas diproses untuk 
dijadikan benang. 
2. Arti penting bahan baku 
Menurut Ahyari (1992:2) Beberapa hal yang menyebabkan 
perusahaan harus menyelenggarakan persediaan bahan baku 
antara lain sebagai berikut : 
a. Bahan baku yang di pergunakan untuk proses produksi dalam 
perusahaan, tidak dapat di datangkan (dibeli) secara satu per 
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satu sebesar jumlah yang di perlukan serta pada saat bahan 
tersebut di gunakan. Bahan baku ini akan di datangkan atau 
dibeli sekaligus untuk kepentingan proses produksi selama 
beberapa waktu (satu minggu, satu bulan, dan sebagainya). 
Dengan demikian ,bahan baku yang sudah di beli tersebut 
tetap belum masuk ke dalam proses produksi akan tetap 
masuk sebagai persediaan bahan baku. 
b. Apabila terjadi bahan baku belum atau tidak ada (tidak ada 
persediaan bahan baku), sedangkan bahan baku yang 
dipesan belum datang, maka kegiatan proses produksi akan 
terhenti karena tidak ada bahan baku untuk kegiatan proses 
produksi. 
c. Persediaan bahan yang terlalu besar tidak akan 
menguntungkan perusahaan. Persediaan yang terlalu besar 
ini akan menyerap dana perusahaan yang cukup besar serta 
semakin tingginya resiko kerusakan bahan, resiko kecurian 
dan lain sebagainya. 
3. Faktor-faktor yang mempengaruhi persediaan bahan baku : 
a. Perkiraan pemakaian bahan baku 
b. Harga bahan baku 
c. Biaya-biaya persediaan 
d. Kebijakan pembelajaran 
e. Pemakaian bahan baku 
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f. waktu tunggu  
g. Model pembelian bahan 
4. Model Analisis ABC 
Menurut Yamit (2003 : 246-247) system klasifikasi ABC 
merupakan suatu prosedur sederhana yang di dasarkan pada nilai 
rupiah pembelian. Klasifikasi sistem ABC merupakan petunjuk 
bagi manajemen dalam memberikan prioritas pengawasan 
persediaan. Item kelompok A harus dilakukan pengawasan secara 
ketat di bandingkan dengan item kelompok B maupun C. 
Menurut Render dan Heizer (2005:62) Analisis ABC 
membagi persediaan menjadi tiga kelompok berdasarkan volume 
tahunan dalam jumlah uang. Analisis ABC yang merupakan 
penerapan persediaan dari prinsip pareto. Prinsip pareto 
menyatakan ada beberapa yang penting dan banyak yang sepele. 
Untuk menentukan volume dolar tahunan analisis ABC, 
permintaan tahunan dari setiap barang persediaan dihitung dan 
dikalikan dengan harga per unit. Barang kelas A adalah barang-
barang dengan volume dolar tahunan tinggi. Walaupun barang 
seperti ini mungkin hanya mewakili sekitar 15% dari total 
persediaan barang,mereka mampresentasikan 70% hingga 80% 
dari total pemakaian dolar. Kelas B adalah untuk barang-barang 
persediaan yang memiliki volume dolar tahunan menengah. 
Barang ini mempresentasikan sekitar 30% barang persediaan dan 
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15% hingga 25% dari nilai total. Barang-barang yang memiliki 
volume dolar tahunan rendah adalah kelas C, yang mungkin 
hanya mempresentasikan 5% dari volume dolar tahunan tetapi 
sekitar 55% dari total barang persediaan. 
Kebijakan yang dapat didasarkan pada analisis ABC 
mencakup hal-hal sebagai berikut : 
a. Pembelian sumber daya yang dibelanjakan pada 
pengembangan pemasok harus jauh lebih tinggi untuk barang 
A dibandingkan barang C. 
b. Barang A tidak seperti barang B dan C, perlu memiliki control 
persediaan fisik yang lebih ketat, mungkin mereka dapat 
diletakan pada tempat yang lebih aman ,dan mungkin akurasi 
catatan persediaan untuk barang A lebih sering diverifikasi. 
c. Prediksi barang A perlu lebih dijamin keabsahannya 
disbanding dengan prediksi barang B dan C . 
Menurut prasetyawan dan Nasution (2008 : 237) Pareto 
mengklasifikasikan barang-barang dalam analisis persediaan ABC 
dengan kriteria-kriteria umum sebagai berikut : 
Kelas A : Barang-barang dengan unit 10%-20% tetapi nilai 
insvestasinya 30%-70% dari total insvestasi 
tahunan persediaan. 
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Kelas B : Barang-barang dengan jumlah unit 20%-30% 
dengan nilai insvestasi 20%-30% dari total 
insvestasi tahunan persediaan. 
Kelas C : Barang-barang dengan jumlah unit 30%-70% 
dengan nilai insvestasi 10%-20% dari total 
insvestasi tahunan persediaan. 
Menurut Gasper ( 273 : 2004 ) klasifikasi ABC mengikuti 
prinsip pareto atau hokum pareto dimana sekitar 80% dari nilai 
total inventory material dipresentasikan (diwakili) oleh 20% 
material inventory.penggunaan analisa ABC adalah untuk 
menetapkan : 
a. Frekuensi penghitungan inventory (cycle counting), dimana 
material-material kelas A harus diuji lebih sering dalam hal 
akurasi catatan inventory dibandingkan material-material kelas 
B atau C. 
b. Prioritas rekayasa (engineering) ,dimana material-material 
kelas A dan B memberikan petunjuk pada bagian rekayasa 
dalam peningkatan program reduksi biaya ketika mencari 
material-material tertentu yang perlu di fokuskan. 
c. Prioritas pembelian (perolehan) dimana aktivitas pembelian 
seharusnya difokuskan pada bahan-bahan baku bernilai tinggi 
(high cost) dan penggunaan dalam jumlah tinggi (high 
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usage).Fokus pada material-material kelas A untuk 
pemasokan (sourcing) dan negosiasi. 
d. Keamanan: meskipun nilai biaya per unit merupakan indicator 
yang lebih baik dibandingkan nilai penggunaan (usage value), 
namun analisis ABC boleh digunakan sebagai indikator dari 
material-material mana (kelas A dan B) yang seharusnya lebih 
aman dan disumpan dalam ruangan terkunci untuk mencegah 
kehilangan,kerusakan,atau pencurian. 
e. Sistem pengisian kembali (replenishment system) dimana 
klasifikasi ABC akan membantu mengidentifikasi metode 
pengendalian yang digunakan. Akan lebih ekonomis apabila 
mengendalikan material-material kelas C dengan simple twoi 
bin system of replenishment (synonym : bin reserve system or 
visual review system) dan metode-metode yang lebih canggih 
untuk material-material kelas A dan B. 
f. Keputusan investasi: karena material-material kelas A 
menggambarkan investasi yang lebih besar dalam inventory, 
maka perlu lebih hati-hati dalam membuat keputusan tentang 
kuantitas pesanan dan stock pengaman terhadap material-
material kelas A dibandingkan terhadap material-material 
kelas B dan C. Seyogyanya implementasi sistem JIT pada 
bagian pembelian diterapkan pertama kali dalam pembelian 
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material-material kelas A, kemudian material kelas B, dan 
pada akhirnya pada material kelas C. 
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BAB III 
PEMBAHASAN 
 
A. SEJARAH DAN PERKEMBANGAN PT.PRIMISSIMA 
Sejarah berdiri dan berkembangnya perusahaan dan saat 
Negara kita masih kekurangan bahan baku, untuk pembuatan kain batik 
halus sejak jaman penjajahan sampai berkisar awal di canangkannya 5 
(lima) tahun tahap I. Pemerintah RI memenuhinya dengan import dari 
Negara-negara Benalux, India, Cina, dan jepang. Namun lambat laun 
kebutuhan semakin tinggi dan dirasakan biaya import semakin tinggi 
pula, sementara pemerintah perlu menghemat devisa guna membiayai 
pembangunan-pembangunan yang mutlak diperlukan untuk 
memperbaiki kualitas hidup bangsa Indonesia. Maka pemerintah mulaii 
berfikir untuk memenuhi kebutuhan itu dengan cara memproduksi dan 
tercetuslah suatu gagasan untuk mendirikan perusahaan yang 
memproduksi kain mori dengan kualitas halus identik dengan kain mori 
cap “sen” pada saat itu. Pemerintah RI mengadakan kerjasama dengan 
perusahaan swasta nasional yaitu gabungan koperasi batik Indonesia 
pada tanggal 22 juni 1991 . Berdirilah pabrik cambric berkualitas halus 
dengan nama PT. Primissima, berdasarkan  akta notaris R. Surojo 
Wongsowidjojo SH,no 31 tahun 1971 di Jakarta. Modal yang dimiliki 
PT. Primissima terdiri atas grant dari kerajaan negeri Belanda kepada 
Pemerintah RI dalam bentuk mesin yang nilai mesin-mesin tersebut 
merupakan saham pemerintah RI c.q Departemen Keuangan RI.  
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Pada saat didirikan PT. Primissima berkapasitas 9.072 mata 
pintal terdiri mesin-mesin buatan Rieter Swiss, dan 180mesin tenun 
lengkap dengan mesin –mesin persiapan dan grey finishing buatan 
Belgia dan Jerman. Setelah diresmikan oleh Menteri Ekuin Sri Sultan 
Hamengku Buwono IX yang didampingi Menteri perindustrian M.Yusuf 
pada tanggal 2 Februari 1972, pabrik ini mulai berproduksi dengan 
kapasitas 4juta yard per tahun . Tahun demi tahun permintaan 
konsumen bertambah disamping juga kapasitas mesin-mesin persiapan 
pre-sppining masih belum maksimal, maka pada tahun 1974 PT. 
Primissima mengadakan perluasan tahap I, dengan tambahan mesin 
pemintalan 22 mesin atau 11.088 mata pintal 192 mesin tenun merk 
sama. Perluasan ini selesai tanggal 7 agustus 1976 dan diresmikan 
Presiden RI Bapak Jendral Soeharto. Perluasan tahap I disebut pabrik 
II dan mampu meningkatkan produksinya 8.250.000 yard per tahun. 
Mengingat saham pemerintah RI diatas 50% maka status PT. 
Primissima adalah Badan Usaha Milik Negara (BUMN). Tahun-tahun 
berikutnya setelah tahun 1992 pencapaian mutu ekspor cenderung 
turun, terutama produk pabrik yang paling lama (pabrik I). juga 
dirasakan konsumen mulai meminta prioduk-produk kain dari mesin-
mesin tenun , di samping produksinya bias tinggi juga lebar kain yang 
diproses bias lebih variasi serta pencapaian ekspor lebih 
tinggi.Bertambahnya kebutuhan akan tekstil dan adanya sambutan 
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positif dari konsumen terhadap produk yang di hasilkan, menuntut PT. 
Primissima lebih meningkatkan kualitas dan kuantitas. 
 
B. VISI DAN MISI PERUSAHAAN 
1. VISI 
Visi perusahaan adalah menjadikan PT.Primissima sebagai 
produsen tekstil halus terkemuka di Indonesia yang produknya 
memiliki daya cipta nilai tinggi dan mampu bersaing di dalam pasar 
global. 
2. MISI 
a. Sebagai agen pembangunan yang berwawasan bisnis, 
berperan aktif dalam bidang industri tekstil dan menyediakan 
bahan baku bagi industri pembatikan 
b. Sebagai unit ekonomi yang dapat memberikan kontribusi bagi 
penerimaan Negara serta pemegang saham lainnya 
c. Menunjang program Pemerintah dalam peningkatan ekspor 
non-migas. 
 
C. ALASAN PEMILIHAN LOKASI 
PT.Primissima berlokasi di daerah Medari Kabupaten Sleman ± 10 km 
dari kota Yogyakarta. PT Primissima mempunyai areal tanah seluas  
73.738 m yang terbagi atas 34.513 m untuk bangunan dan 41.032 m 
untuk garasi, jalan dan tanah lapang. Penentuan lokasi tersebut 
ditetapkan dengan pertimbangan hal-hal sebagai berikut : 
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1. Letaknya berada di dekat jalan besar antara Yogyakarta dan 
Magelang sehingga  mudah untuk menyalurkan atau 
mendistribusikan produknya ke konsumen- konsumen yang berada 
di luar kota yogyakarta 
2.  Tanah disekitar perusahaan sangat luas sehingga sangat 
memungkinkan bagi perusahaan untuk mengadakan perluasan 
perusahaan, yaitu dengan memanfaatkan areal tanah yang belum 
di gunakan 
3. Letaknya yang berada di pedesaan diharapkan dapat memperoleh 
tenaga kerja dari warga desa sekitar lokasi perusahaan  
4. Membantu program pemerintah untuk menyediakan lapangan kerja 
bagi masyarakat yang masih menganggur dan mata pencaharian 
yang baru bagi masyarakat sekitar 
5. Biaya tenaga kerja relative rendah dibanding daerah- daerah lain  
6. Bebas dari bahaya banjir karena permukaan tanah sedikit miring.  
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  STRUKTUR ORGANISASI PT. PRIMISSIMA 
 
 
 
Sumber Data : PT. Primissima 
Gambar III.1 
 
Struktur Organisasi PT. Primissima
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D. STRUKTUR ORGANISASI 
Dari struktur organisasi tersebut dapat di jelaskan mengenai tugas 
dan wewenang dari masing-masing bagian secara garis besar 
sebagai berikut : 
1) Direktur Utama 
a. Fungsi Pokok 
Menetapkan kebijakan umum perusahaan, mengatur dan 
mengarahkan kegiatan direktorat-direktorat dan mengendalikan 
semua kegiatan pencapaian tujuan. 
b. Tugas 
1) Mengatur dan mengarahkan kegiatan direktorat-direktorat. 
2) Mengendalikan kegiatan-kegiatan perusahaan. 
c. Wewenang 
Menetapkan kebijakan umum perusahaan dalam kaitannya 
dengan penyusunan rencana kerja, rencana anggaran 
pendapatan dan belanja perusahaan. 
d. Tanggung jawab 
1) Melaksanakan pengendalian mutu terpadu (PMT). 
2) Penanggung jawab pelaksanaan tujuan perusahaan. 
e. Hubungan Organisasi 
Bawahan langsung : Direktur Administrasi dan Personalia, 
Direktur produksi, Direktur Keuangan dan Pemasaran. 
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2) Direktur Administrasi dan Personalia 
a. Fungsi pokok 
Menyusun kebijakan umum system organisasi, pembinaan 
personalia dan manajemen perusahaan dalam rangka mencapai 
tujuan perusahaan. 
b. Tugas 
1) Mengolah sistem administrasi dan menguasai serta 
mengamankan kekayaan milik perusahaan. 
2) Mengelola sistem personalia dan organisasi serta organisasi 
perusahaan. 
c. Wewenang 
1) Mengatur kegiatan-kegiatan yang dilakukan dalam rangka 
perlindungan keselamatan kerja. 
2) Melakukan hubungan dengan pihak luar yang berasal dari 
instansi pemerintah, swasta, maupun pihak asing dalam 
kaitannya dengan kegiatan administrasi dan personalia. 
d. Tanggung jawab 
Mengelola kegiatan ketatausahaan, pelayanan umum, 
perawatan kesehatan dan kerumahtanggaan serta kegiatan-
kegiatan protokoler yang ada di lingkungan perusahaan. 
e. Hubungan Organisasi 
1. Atasan langsung : Direktur Utama. 
 39 
2. Bawahan Langsung : Kepala bagian sekretaris serta kepala 
bagian personalia. 
3. Berkedudukan sama dengan Direktur Produksi serta Direktur 
Keuangan dan Pemasaran. 
3) Direktur  Keuangan dan Pemasaran 
a. Fungsi Pokok 
Menyusun kebijakan umum bidang keuangan dan pemasaran 
dalam rangka mencapai tujuan perusahaan. 
b. Tugas  
1) Menyusun RAPB perusahaan yang akan diajukan pada 
Rapat Umum Pemegang Saham berdasarkan rencana kerja 
yang telah ditetapkan oleh direksi. 
2) Menyusun serta melaksanakan rencana-rencana dari 
penjualan tahunan. 
3) Melaksanakan pengadaan barang-barang umum atas 
permintaan direktorat-direktorat lain. 
4) Menetapkan pedoman-pedoman dalam kebijaksanaan 
dalam pengadaan serta pengendalian pelaksanaan. 
c. Wewenang 
1) Menetapkan serta mengelola  administrasi keuangan 
perusahaan. 
2) Mengelola perbendaharaan perusahaan. 
3) Mengatur penyediaan dan penggunaan dana. 
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4) Menetapkan pedoman dan kebijakan penjualan hasil 
produksi.  
5) Mengkoordinir pemberian dan permintaan jasa. 
6) Mengelola kegiatan penyelenggaraan riset dan promosi. 
7) Membina system administrasi pemasaran dan pengadaan 
tanggung jawab. 
d. Tanggung jawab 
1) Mengatur pelaksanaa anggaran berdasarkan RAPB 
perusahaan yang  telah disahkan oleh Rapat Umum 
Pemegang Saham. 
2) Mengamankan pelaksanaan PMT pada direktoratnya. 
e. Hubungan Organisasional 
1. Berhubungan dengan pihak luar, baik instansi pemerintah, 
swasta dan asing dalam kaitannya dengan kegiatan 
keuangan dan pemasaran. 
2. Mengkoordinir kepala-kepala departemen dalam lingkungan 
direktorat. 
3. Bersama-sama dengan direktur utama dan direktur-direktur 
lainnya dan menentukan kebijaksanaan umum perusahaan. 
4. Direktur Produksi 
a. Fungsi Pokok 
Menyusun kebijaksanaan umum di bidang produksi dalam 
rangka pencapaian tujuan perusahaan. 
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b. Tugas 
1) Mengkoordinir kegiatan-kegiatan kesekretariatan yang 
meliputi pembuatan dan penerimaan surat-surat , 
pengadaan barang umum kebutuhan kantor, menyusun 
anggaran belanja kantor. 
2) Menyelenggarakan notulen rapat dinas, menyimpan 
dokumen –dokumen kontrak asli. 
c. Wewenang  
Mengurusi hal-hal menyangkut pelayanan umum dan 
kerumahtanggaan kantor. 
d. Tanggung jawab 
Melaksanakan PMT pada bagian umum dan personalia. 
e. Hubungan Organisasional 
1) Atasan langsung: Direktur Administrasi dan Personalia. 
2) Bawahan langsung: Kepala Bagian Tata Usaha, Kepala 
Bagian HUMAS, sekretaris Direksi. 
3) Berkedudukan sama dengan kepala Departemen lain. 
5. Kepala Departemen Personalia 
a. Fungsi Pokok  
Mengelola personalia perusahaan secara efisien sesuai dengan 
perusahaan.  
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b. Tugas 
1) Menyusun rencana kebutuhan personil  perusahaan. 
2) Mengelola sistem penggajian dan jaminan sosial karyawan. 
3) Mengatur kerja serta mengurusi mutasi, promosi, demosi, 
dan penilaian konduite untuk karyawan bagian personalia. 
c. Wewenang 
1) Melakukan analisis secara berkala atas perkembangan 
bidang personil. 
2) Merencanakan program pendidikan dan latihan karyawan 
baik di dalam maupun luar negeri. 
d. Tanggung jawab 
1) Menyelenggarakan pembinaan personil dan perburuhan. 
2) Mengatur pembinaan karyawan di bidang kesehatan, 
pembinaan mental. 
e. Hubungan Organisasional 
1. Atasan langsung: Direktur Administrasi dan Personalia. 
2. Bawahan langsung: Kepala Bagian Kesejahteraan, Kepala 
Bagian Kepegawaian, Kepala Urusan DIKLAT. 
6) Kepala Departemen Pemintalan (spinning) . 
a. Fungsi Pokok  
Melaksanakan dan mengamankan kebijaksanaan umum 
perusahaan dalam memproduksi benang secara efisien. 
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b. Tugas 
1) Mengatur dan merawat semua alat kerja yang ada di 
bagiannya. 
2) Membantu pengadaan akan kebutuhan tenaga kerja, bahan 
baku, mesin-mesin dan alat produksi. 
3) Memproduksi benang dengan kualitas dan kuantitas sebaik-
baiknya sesuai rencana. 
c. Wewenang 
Mengadakan hubungan dengan kepala departemen lainnya di 
dalam lingkungan perusahaan demi lancarnya produksi. 
d. Tanggung jawab 
Melaksanakan PMT di Departemen Pemintalan. 
e. Hubungan Organisasional 
1. Atasan langsung: Kepala Devisi Pabrik. 
2. Bawahan langsung: Kepala Bagian Pemintalan (I, II, III) dan 
Kepala Bagian Maintenance Spinning. 
7) Kepala Departemen Pertenunan (weaving). 
a. Fungsi Pokok  
Melaksanakan dan mengamankan kebijaksanaan umum 
perusahaan dalam memproduksi  kain grey secara efisien.  
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b. Tugas 
1) Merencanakan produksi dari tiap-tiap macam produksi 
dengan menyelesaikan rencana yang di susun oleh 
Direktorat Keuangan dan Pemasaran. 
2) Menentukan alokasi mesin untuk macam-macam produksi. 
3) Membuat percobaan produk baru yang sekitarnya akan 
laku di pasaran. 
4) Menghitung kebutuhan benang baik nomornya maupun 
beratnya. 
5) Menentukan cutting (pos). 
c. Wewenang 
Mengkordinir semua aktivitas departemen. 
d. Tanggung jawab 
Melaksanakan PMT di Departemen Pertenunan. 
e. Hubungan Organisasional 
1. Atasan langsung: Asisten Manajer Pabrik 
2. Bawahan langsung: Kepala Bagian Pertenunan, Kepala 
Bagian Maintenance Pertenunan. 
8) Kepala Departemen Teknik Umum 
a. Fungsi Pokok 
Merencanakan dan mengawasi pelaksanaan maintenance, 
overhaul, rehabilitasi, pemasangan baru dalam rangka 
pelaksanaan kebijaksanaan umum direksi. 
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b. Tugas 
1) Mengawasi kegiatan mesin-mesin, reparasi listrik untuk 
mencapai hasil yang maksimal. 
2) Menyelenggarakan  kebutuhan suku cadang dan alat-alat 
proses produksi. 
3) Perawatan, perbaikan dan penyempurnaan bangunan. 
c. Wewenang 
Mengadakan hubungan dengan kepala departemen lainnya di 
dalam perusahaan. 
d. Tanggung jawab  
Melaksanakan PMT di departemen teknik umum. 
e. Hubungan Organisasional 
1. Atasan langsung: Kepala Devisi Pabrik. 
2. Bawahan Langsung: Kepala Bagian Mesin, Kepala Bagian 
Listrik, Pengawasan  Bangunan. 
9)Kepala Departemen Keuangan 
a. Fungsi Pokok 
Menyelenggarakan kebijaksanaan pokok Direksi (Direksi 
Keuangan dan Pemasaran) di dalam pengelolaan bagian 
keuangan dan akuntansi perusahaan. 
b. Tugas 
1) Menyusun dan melaporkan posisi keuangan secara berkala. 
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2) Menyusun administrasi dan inventarisasi kekayaan 
perusahaan yang berupa aktiva dan pasiva perusahaan. 
c. Wewenang 
Melakukan kegiatan-kegiatan transaksi perusahaan dan 
menyusun administrasinya, termasuk pula kelengkapan 
dokumennya. 
d. Tanggung jawab 
Melaksanakan PMT di Departemen Keuangan 
e. Hubungan Organisasional 
1. Atasan Langsung: Direktur Keuangan Dan Pemasaran. 
2. Bawahan Langsung: Bagian Akuntansi dan Keuangan. 
10) Kepala Departemen Pemasaran 
a. Fungsi pokok  
Mengelola hasil produksi dalam rangka pelaksanaan 
kebijaksanaan umum Direksi (Direktur Keuangan dan 
Pemasaran). 
b. Tugas 
1) Mengelola penjualan barang yang meliputi hasil produksi 
perusahaan, waste, barang bekas (yang tidak terpakai), 
meneliti sah dan lengkap tidaknya jaminan (surat berharga 
sehubungan dengan penjualan kredit). 
2) Mengelola pengadaan barang yang meliputi, penerimaan 
barang, penyimpanan dan pemeliharaan barang, barang 
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inventaris, tools, dan bahan pembantu(penolong), spare part 
dan accessories. 
c. Wewenang 
Mengelola penelitian pasar dan promosi. 
d. Tanggung jawab 
Melakukan analisa secara berkala atas pelaksanaan tugasnya 
dibidang penjualan dan pengadaan. 
e. Hubungan Organisasional 
1) Atasan Langsung : Direktur Pemasaran dan Keuangan. 
2) Bawahan Langsung : Kepala Bagian Perniagaan. 
11)Kepala Biro Pengendalian Intern/ SPI (Satuan Pengawasan Intern) 
a. Fungsi Pokok 
Melakukan pengawasan intern dalam rangka mengamankan 
kebijaksanaan umum Direksi berdasarkan standar-standar, 
penaksiran-penaksiran tentang saran-saran kualitas, prosedur 
dan lain-lain. 
b. Tugas 
1) Mengkoordinir kepala-kepala bagian dalam pelaksanaan 
intern. 
2) Mengadakan analisa atau evaluasi perusahaan di segala 
aspek kegiatan bulanan, triwulan, semester maupun 
tahunan. 
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c. Wewenang 
1) Membutuhkan input berupa informasi mengenai hasil 
pengawasan intern kepada Direktur Utama. 
2) Membina disiplin kerja agar tugas-tugas Departemen dapat 
dilaksanakan secara efisien. 
d. Tanggung jawab 
Melaksanakan PMT di Biro Pengendalian dan mengawasi PMT 
di seluruh bagian perusahaan. Pengawasan intern ini dilakukan 
di segala bidang, meliputi Bidang Operasional, Akuntansi, 
Organisasional serta Kompuasi. 
e. Hubungan Organisasional 
1) Atasan Langsung: Direktur Utama 
2) Bawahan Langsung : Kepala Bagian Pengawasan Operasi 
dan Produksi, Kepala Bagian Akuntansi dan Perlindungan 
Kekayaan Perusahaan. 
 
E. ASPEK TENAGA KERJA 
1. Tenaga Kerja 
Dalam perekrutan tenaga kerja, PT. Primissima merekrut karyawan 
dengan pendidikan minimal D3 untuk staf kantor, minimal SMK 
untuk bagian mesin, dan minimal SMA untuk bagian selain yang di 
atas. Saat ini PT. Primissima mempunyai jumlah tenaga kerja 
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sebanyak 1.236 orang karyawan. Berikut ini adalah rincian 
karyawan menurut bagian masing-masing: 
Data Karyawan PT. Primissima Tahun 2009 
Bagian Spinning 416 Orang 
Bagian weaving 586 Orang 
Bagian teknik umum 86 Orang 
Bagian PPK 16 Orang 
Bagian Personalia 37 Orang 
Bagian Keuangan 11 Orang 
Bagian komersial 42 Orang 
Bagian Sekertariat 54 Orang 
Bagian SPI 8 Orang 
Table III.1 
Sumber : Departemen HRD PT. Primissima 
Ditambah dengan direksi yang berjumlah 4 orang dan komisaris 
berjumlah 5 orang sehingga seluruhnya ada 1.247 orang. 
2. Sistem seleksi tenaga kerja 
Dalam perekrutan tenaga kerja, PT. Primissima merekrut karyawan 
dengan seleksi yang cukup ketat, dimana calon tenaga kerja 
diwajibkan untuk memenuhi semua persyaratan yang di tetapkan 
dalam sistem seleksi. Sumber – sumber tenaga kerja pada PT. 
Primissima dibedakan menjadi dua, yaitu : 
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a. Sumber Intern 
Sumber Intern merupakan suatu kebijakan penerimaan tenaga 
kerja dengan memberikan kesempatan terlebih dahulu kepada 
karyawan yang sudah ada. Bila ada kekosongan jabatan, maka 
para pegawai yang bekerja dalam perusahaan diangkat untuk 
memangku jabatan tertentu. Hal ini juga disebut “ Promotion 
From Within” yaitu mempromosikan pegawai untuk memangku 
jabatan yang lebih tinggi dari jabatan semula. 
b. Sumber Ekstern 
Sumber   Ekstern merupakan suatu kebijaksanaan penerimaan 
tenaga kerja dengan memberikan kesempatan kepada semua 
orang diluar karyawan perusahaan, untuk mengisi lowongan 
yang telah ada. Sumber ekstern meliputi : 
1) Teman atau keluarga karyawan 
2) Pelamar yang datang langsung ke perusahaan. 
3. Penilaian Kinerja 
Penilaian prestasi kerja di PT. Primissima  dilakukan setiap satu 
tahun sekali dan dilakukan pada semua karyawan di semua 
departemen yang ada.Definisi – kriteria konduite karyawan : 
1) Kerajinan- keaktifan 
a) Memiliki ketrampilan dan keahlian yang memadai. 
b) Bekerja secara efektif dan efisien, baik waktu, tenaga 
maupun material. 
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c) Berusaha menghasilkan sesuatu yang maksimal baik 
kuantitas maupun kualitas. 
d) Mampu mendorong anak buahnya untuk maju, 
berprestasi / mencapai sukses. 
2)  Inisiatif 
a) Selalu aktif melaksanakan tugas dan kewajibannya dan 
mempunyai daya kreatifitas yang tinggi. 
b) Kemampuan merencanakan untuk perbaikan atau 
peningkatan pelaksanaan tugas dan hasil kerja. 
c) Mampu mendorong dan memanfaatkan partisipasi anak 
buahnya secara efektif dan efisien. 
3) Dedikasi – Loyalitas 
Memiliki jiwa pengabdian dan kesetiaan yang tinggi kepada 
perusahaan (melaksanakan instruksi atau perintah dari 
atasan dengan baik, disiplin dan penuh rasa tanggung 
jawab). 
4) Kerjasama 
a) Mampu menempatkan diri sebagai karyawan dan bagian 
dari perusahaan secara keseluruhan. 
b) Mempunyai sopan santun atau etika kerja yang baik. 
c) Mampu bekerjasama dengan teman sekerja atasan 
maupun bawahan. 
 52 
d) Mampu menumbuh kembangkan rasa memiliki (sense of 
belonging) dan perasaan tanggung jawab (sense of 
responsibility). 
 
4. Pelatihan dan Pengembangan Tenaga Kerja 
PT. Primissima menyelengarakan sarana pelatihan pendidikan bagi 
karyawan, baik didalam perusahaan ataupun mengirimkannya ke 
lembaga- lembaga pendidikan didalam negeri bahkan di luar negeri 
untuk meningkatkan kualitas sumber daya karyawan PT. 
Primissima. Pendidikan dan pengembangan yang dilakukan bagi 
karyawan terdiri atas 2 macam, yaitu : 
a. Pendidikan Intern : Pendidikan yang dilakukan oleh perusahaan 
maupun oleh masing- masing departemen yang meliputi pra 
penempatan, pemantapan/ penyelenggaraan ketrampilan, 
pembinaan mental/ agama. 
b. Pendidikan ekstern : Dengan mengirimkan karyawan untuk 
melakukan training dan seminar, khususnya pendidikan maupun 
kursus yang diselenggarakan oleh PUSBINLAT Departemen 
Perindustrian seperti di Bandung, Semarang, Surabaya, 
Jakarta, maupun ke luar negeri seperti Belgia, Swiss, dan lain 
sebagainya. 
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5. Sistem Pengupahan Tenaga Kerja 
Sistem penggajian pada PT. Primissima berdasarkan golongan 
atau jabatan karyawan yang bersangkutan untuk meningkatkan 
kualitas kerja mereka. 
Karyawan PT. Primissima dapat dibedakan menjadi dua kelompok 
yaitu sebagai berikut:  
a. Karyawan bulanan tetap 
Merupakan karyawan yang termasuk dalam golongan III dan IV. 
Pemberian gaji bersifat bulanan, jika karyawan tidak masuk 
kerja maka gaji akan di potong berdasarkan ketentuan: 
1) Opname  : 2% dari gaji pokok 
2) Sakit   : 3% dari gaji pokok 
3) Mangkir  : 4% dari gaji pokok 
b. Karyawan Harian Tetap 
Merupakan karyawan dari golongan I dan II walaupun 
perhitungan gaji dilakukan secara harian namun pemberiannya 
dilakukan sebulan sekali. Untuk karyawan ini jika tidak masuk 
kerja akan dipotong gajinya dengan perhitungan hari dimana 
karyawan yang bersangkutan tidak masuk kerja. Pemotongan 
gaji juga berlaku jika karyawan terlambat atau pulang 
mendahului waktu sesuai dengan standar waktu yang telah 
ditetapkan perusahaan. 
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6. Jaminan sosial 
Dalam meningkatkan semangat kerja, serta mencegah tidak 
hadirnya karyawan pada waktu jam kerja, disamping upah dan 
jaminan sosial, karyawan juga diberi insentif berupa uang yang 
jumlahnya disesuaikan dengan tingkat kedudukan menurut 
peraturan yang berlaku. Untuk kesejahteraan karyawan maka 
diberikan jaminan-jaminan dalam bentuk antara lain: 
a. Makan satu kali sehari jika masuk kerja 
b. Pakaian kerja 
1) Pakaian kerja    : 3 stel per tahun 
2) Sepatu     : 2 stel per tahun 
3) Topi     : 1 buah per tahun 
4) Wearpark / kaos oblong  : 1 buah per tahun 
5) Sepatu khusus( disesuaikan pekerjaannya) 
c. Perlengkapan kerja 
1) Tutup telinga 
2) Masker 
3) Obat- obatan 
4) Fire hydrant 
5) Gambar (peringatan) keselamatan kerja 
d. Pemeriksaan secara berkala terutama pendengaran dan 
paru- paru 
e. Pemberian gaji ke- 13 sebesar satu kali gaji bruto 
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f. Pemberian bonus dan besarnya tergantung dari keuntungan 
perusahaan 
g. Karyawan ikut dalam program Astek dan asuransi jiwa raya 
h. Pengobatan untuk karyawan dan keluarganya 
i. Biaya kelahiran untuk 3 orang anak 
j. Sumbangan kematian untuk karyawan yang meninggal dunia 
sebesar satu kali gaji bruto, kain kafan, asuransi dan 
pesangon. Bila yang meninggal keluarganya maka 
sumbangan berupa uang setengah dari gaji bruto dan kain 
kafan 
k. Rekreasi (satu tahun sekali), dokter keluarga dan pelayanan 
KB 
l. Cuti tahunan diberikan 12 hari kerja pertahun, dan 3 bulan 
setiap 6 tahun bagi karyawan bulanan 
7. Hari dan Jam Kerja 
Berdasarkan Undang- undang kepegawaian yang telah ditetapkan 
pemerintah serta peraturan pokok karyawan PT. Primissima 
tentang jam kerja karyawan, ditetapkan bahwa lamanya jam kerja 
adalah 40 jam dalam seminggu. Kegiatan produksi dijalankan 
penuh selama 24 jam setiap harinya, kecuali pada hari jum’at 
hanya 22,5 jam. Pada hari libur atau hari besar kegiatan produksi 
ditiadakan. Jam Kerja di PT. Primissima di bagi menjadi dua yaitu:  
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a. Bagian produksi dan satpam 
Bagian ini dibagi menjadi ke dalam empat grup dan tiga shift 
jam kerja yang ditetapkan sebagai berikut:  
1) Shift I  = pukul 06.00 – 14.00 (istirahat 09.00 – 10.00) 
2) Shift II  = pukul 14.00 – 22.00 (istirahat 17.00 – 18.00) 
3) Shift III = pukul 22.00 – 06.00 (istirahat 01.00 – 02.00) 
b. Bagian administrasi dan keuangan serta bagian teknik umum 
1) Senin  –  kamis = pukul 07.30 – 15.30 (istirahat 11.30 – 
12.30) 
2) Jum’at  = pukul 07.30 – 15.30 (istirahat 11.30 – 
13.00) 
3) Sabtu   = pukul 07.30 – 13.00 (tanpa istirahat) 
 
F. ASPEK PRODUKSI 
1. BAHAN PRODUKSI 
a. Bahan baku 
Bahan baku utamanya adalah berupa kapas yang di gunakan 
oleh unit spinning (pemintalan). Kebutuhan bahan baku kapas ± 
14.000 per tahun yang sebagaian besar diimpor dari Amerika 
dan Australia. 
b. Bahan Penolong 
Dengan bahan pembantu berupa tapioca, emcee, elvanol, 
sunsize, digowak, fungisida dan kentek. 
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2. MESIN-MESIN PRODUKSI 
A. Departemen Unit Pemintalan (Spinning). 
1)  Mesin Bale Opener 
Fungsinya untuk membuka dan membersihkan kapas pada 
tingkat pertama terhadap kotoran dan debu. Disini kotoran 
yang besar akan jatuh dan yang halus akan terhisap oleh 
fan. Sedangkan kotoran yang berwujud metal akan dihisap 
oleh magnet. 
2)  Mesin Waste Opener 
Fungsinya sama dengan bale opener, hanya yang 
dimasukan ke mesin ini berupa sisa kapas yang terbuang 
dari mesin Carding, Drowing, dan Silver Lap yang masih 
dapt dipakai atau diproses lagi (panjang serat kapas masih 
memenuhi syarat). 
3) Mesin Monocylinder Cleaner 
Pada mesin ini untuk kedua kalinya kapas mengalami 
pembersihan dari kotoran-kotoran yang tertinggal. Bagian 
utama mesin ini adalah silinder berpaku yang diputar oleh 
motor. 
4) Mesin Automixer 
Mesin ini mencampur kapas agar kualitasnya benang dapat 
lebih merata. Kapas dari Monocylinder dihisap oleh fan, 
kemudian masuk ke mesin ini.  
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5) Mesin ERM Cleaner  
Berfungsi membersihkan kotoran dan memisahkan sebelum 
diproses dimesin carding. Kapas dikirim dengan jalan 
penghisapan. 
6) Mesin Flock Feeder 
Mesin ini adalah bagian terakhir dari proses blowing 
membersihkan kapas dengan silinder yang berpaku. 
7) Mesin Carding 
Adalah mesin pengurai kapas, fungsinya antara lain: 
Ø Membersihkan kapas yang terakhir dam 
memisahkan serat-serat pendek 
Ø Mengurai bekas kapas kedalam bentuk individu 
kepada bentuk - bentuk jaringan serat-serat panjang 
Ø Distribusi serat-serta menjadi sumbu panjang 
(Draftable Silver) 
8) Mesin Pre Drawing 
Adalah mesin untuk mensejajarkan dan meratakan dengan 
tarikan-tarikan rol. 
9) Mesin Sliver Lap 
Berfungsi membuat lap atau jajaran sliver untuk 
memberikan umpan pada mesin comber. 
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10) Mesin Ribbon Lap 
Hasil dari sliver dirangkap agar kualitas bahan baku 
pemintalan benang lebih merata 
11) Mesin Comber 
Berfungsi menyisir dan memisahkan serat yang panjang 
dan pendek, juga berfungsi menghilangkan kotoran. Disini 
dikeluarkan serat-serat kapas yang pensek dan tidak 
terpakai. 
12) Mesin Kelos (Cone Winder) 
Berfungsi menggulung benang dari beberapa bobbin 
(gulungan benang dari ring spinning) menjadi sebuah kelos 
yang panjangnya 106.000 yard dengan berat netto 1 kg. 
13) Mesin Doubling (Fadis) 
Berfungsi untuk merangkap benang dua helai atau lebih. 
14) Mesin pembakar dan pengintiran (Volkmann) 
Berfungsi untuk membakar bulu benang dan pengintiran 
benang. 
B. Departemen Pertenunan (Weaving) 
15) Mesin Prin Winder (palet) 
Berfungsi mengubah benang kelos menjadi benang yang 
disebut benang palet, sebuah gulungan benang kelos 
menjadi 70 buah gulungan palet. 
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16) Mesin Warper (Hani) 
Berfungsi untuk mengubah benang kelos menjadi benang 
lusi yang digulung dalam sebuah boom yang panjangnya 
52.000 yard. 
17) Mesin Sizing (kanji)  
Benang perlu kanji untuk menambah kekuatan, tahan 
gesekan sewaktu ditenun dan bulu-bulu pada benang tidak 
mudah keluar. Disini dilakukan perangkapan beberapa 
boom menjadi sebuah boom yang sekaligus dikanji 
(menjadi boom kanji). 
18) Mesin Reaching (cucuk) 
Berfungsi memasukan benang lusi kedalam yang disebut 
dropper gun dan sisir. 
19) Mesin cukur (Shearing) 
Berfungsi mencukur bulu-bulu pada grey dan 
menghasilkan grey agar mudah diadakan pemeriksaan. 
20) Mesin Periksa dan lipat (Inspecting Folding) 
Berfungsi untuk memeriksa grey bila ada cacat, 
memeperbaikinya dan sekaligus melipatnya. 
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3. PROSES PRODUKSI 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Sumber Data : PT. Primissima 
Gambar III.2 
Proses Produksi Departemen Spinning 
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A. Proses produksi  unit spinning (pemintalan) 
Spinning merupakan satu departemen yang membawahi bagian 
persiapan (pre spinning) dan pemintalan kapas menjadi benang 
cone (kelos).sebelum dilakukan prosesan bahan baku kapas 
menjadi benang, kapas dari gumpalan pres antara 24 - 25 jam, agar 
kapas dapat mengembang dan menyesuaikan kelembaban udara 
disekitarnya, kemudian dilakukan pencampuran (mixing) kapas. 
1) Bagian persiapan (pre-spinning) 
Proses ini  mempersiapkan kapas untuk dipintal, bagian ini 
mempunyai 5 proses, yaitu: 
a. Proses Blowing 
Proses blowing adalah membuka gumpalan kapas pres untuk 
dikembalikan ke bentuk semula, mencampur kertas ,serta 
membersihkan kotoran-kotoran terutama dari benda-benda 
asing . 
Pada proses ini terdapat tiga kegiatan pokok, yaitu : 
- Opening : Membuka kapas yang masih berbentuk 
padat agar mudah di urai. 
- Mixing  : Proses pencampuran berbagai jenis 
kapas 
- Cleaning : Membersihkan kotoran-kotoran yang 
menempel pada kapas. 
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b. Proses carding 
Proses carding adalah pemisahan dan pembersihan serat serta 
membentuk serat menjadi sliver. Silver adalah gulungan kapas 
yang seratnya sudah diatur satu per satu. Proses carding 
merupakan bagian penting dari proses pemintalan karena 
bagian ini menentukan mutu benang yang di hasilkan. 
Proses : 
Serat dibentuk menjadi sumbu yang panjang kemudian   
digulung  di dalam can (drum besar) sampai penuh dengan 
ditandai lampu pada mesin menyala.Serat-serat tersebut 
berasal dari kapas pada mesin ERM 2 yang termasuk ke kitcher 
melalui 2 rol sisir dan feed roller yang di kontrol oleh regular flap 
yang mengatur pemasukan kapas ke heater. jumlah aliran 
kapas dalam saluran di kontrol oleh flock meter.  
c. Proses combing 
Proses ini berfungsi untuk membuat kapas menjadi bentuk sliver  
dan membersihkan kotoran serta seleksi terhadap serat pendek. 
Proses : 
Hasil dari mesin ribbon lap masuk ke mesin comber disisir oleh 
sisir atas dan bawah yang berfungsi untuk memisahkan serat 
pendek dan serat panjang. Melalui contact roller dilakukan 
peregangan, pembukaan lap (jalur), perataan yang kemudian 
terjadi web (jaringan) dan masuk ke kondensor berupa sliver. 
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d.  Proses drawing 
Proses drawing digunakan untuk mensejajarkan dan meratakan 
serat, karena hasil dari mesin comber sudah tidak rata lagi. 
Proses ini juga berfungsi untuk menyesuaikan berat sliver 
persatuan panjang dengan cara penarikan untuk keperluan 
pada proses berikutnya.  
Proses : 
Sliver hasil mesin comber masuk melalui feed table menuju 
drafting arrangement dam mengalami peregangan dan keluar 
dalam bentuk sliver. 
e. Proses roving frame 
Adalah proses pengecilan sliver hasil mesin drawing sehingga 
menjadi bentuk roving, selain itu pada proses ini terjadi 
pemberian twist agar roving tidak mudah putus. 
Proses : 
Sliver dari mesin drawing masuk melalui rak universal dan 
masuk draft arrangement (alat peregang), kemudian terjadi 
peregangan dan penambahan twist serta keluar dalam bentuk 
roving gulung pada bobbin.  
2) Bagian pemintalan (ring spinning) 
a) Ring spinning 
Ring spinning adalah proses terakhir pembuatan benang yaitu 
benang-benang tersebut merupakan bahan-bahan yang berasal 
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dari serat sintetis / alami yang satu sama lainnya memiliki 
kekuatan dan panjang dalam satuan tertentu. 
Pada bagian ring spinning hanya terdapat sebuah proses 
pemintalan benang yaitu mengubah roving menjadi benang 
dengan kelipatan 33,333 kali 1 meter roving akan menjadi 
33,333 meter benang. 
Proses : 
Roving masuk melalui drafting arrangement kemudian di beri 
twisting dan menjadi benang yang akan di gulung pada bobbin. 
b) Winding 
Proses winding dilakukan setelah proses mesin ring spinning 
dimana roving ditarik oleh rol peregang karena perbedaan 
kecepatan dan arah putaran yang saling tegak lurus antara front 
dan spindle, maka terjadi lilitan atau twist yang dikehendaki 
yang kemudian benang di gulung dalam bentuk cone (kelos). 
Proses :  
Benang yang berbentuk cone dilewatkan melalui sensor di dalam 
alat splitzer dan di gulung dalam bentuk cone. 
c) Doubling 
Proses doubling adalah menyatukan 2 helai benang single 
menjadi satu atau lebih. 
 
 
 66 
Proses : 
Dari 2 benang single (satu) dirangkap dan dijadikan satu 
sehingga menjadi benang yang kuat dengan diameter menjadi 
lebih besar karena adanya perangkapan benang single tersebut. 
d) Twisting 
Proses twisting adalah membakar bulu-bulu pada benang dan 
melilitkan (twisting) benang satu dengan benang yang lain. 
Proses :  
Dari benang hasil rangkapan mesin doubling kemudian dilakukan 
twisting sesuai yang dilakukan. Pembakaran bulu-bulu pada 
benang dilakukan melalui heating element. 
 
Proses Pembuatan benang ini dibagi menjadi dua jalur yaitu: 
1. Jalur I : kapas di campur secara otomatis oleh mesin uniflock 
(mesin pencampur kapas) dan masuk ke dalam unit bowing, 
secara otomatis masuk kedalam mesin carding yaitu 
sebelumnya ditampung ke dalam mesin flock feeder, dalam 
mesin carding bahan baku kapas berubah menjadi sliver. 
2. Jalur II : kapas dicampur secara manual di unit blowing yang 
kemudian masuk secara otomatis ke dalam mesin carding, 
yang sebelumnya ditampung ke dalam mesin flock feeder, 
dalam mesin carding bahan baku kapas berubah menjadi 
sliver. 
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Sumber Data : PT.Primissima 
Gambar III.3 
Proses Produksi Pada Departemen Weaving 
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B.  Proses Produksi Unit Weaving (Pertenunan) 
1. Proses pemaletan 
Dalam  proses ini, gulungan palet yang baik harus memiliki syarat 
yaitu gulungan harus penuh dan padat sehingga lapisan-lapisan 
benang palet tidak akan tergelincir atau lepas saat proses 
pertenunan dalam kecepatan tinggi, namun benang harus terurai 
selapis demi selapis yang sesuai dengan terpotong. 
Gerakan-gerakan pokok dalam pemaletan: 
- Perputaran bobbin untuk menggulung benang 
- Gerakan penyuapan benang 
- Perpindahan atau pergeseran penyuapan benang 
Di PT. Primissima nomor benang yang digunakan adalah 
system penomoran tidak langsung (nel) dengan kode PS 
Primissima. 
2. Proses penghanian 
Tujuan penghanian adalah menggulung benang dari beberapa 
cone (kelos) ke dalam beam (balok) hani sesuai kontruksi, yang 
dipasang pada mesin kanji dengan bentuk gulungan sejajar. 
Cara kerja: 
- Benang ditarik dari bobbin penyuap yang ditempatkan pada 
creel (pengantat silver) melalui pengantar benang yang terbuat 
dari porselen. Mesin  ini di lengkapi dengan peralatan otomatis 
yang salah satunya adalah alat stop motion yang berfungsi 
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member tanda bila ada benang putus sehingga secara otomatis 
mesin akan berhenti. 
- Benang berjalan melalui rol pengantar, rol pemegang dan rol 
pengungkit, fungsi rol pengungkit adalah mencari ujung benang-
benang yang terputus apabila sudah tergulung pada beam hani. 
Benang-benang setelah malalui bagian bawah rol penegang 
dan bagian atas pengungkit , dicucuk pada mesin hani, tiap 
lubang dicucuk satu helai, lalu benang di gulung pada beam 
hani, benang di data dan diberi dan diberi tanda sesuai. 
Pemberi tanda ini berlaku pada benang lusi maupun benang 
pakan . Benang dengan label tak sesuai digunakan untuk mesin 
tenun jenis shuttle loom untuk konsumsi lokal. Sedangkan 
benang dengan label sesuai digunakan untuk jenis mesin Air jet 
loom. Setelah di data, benang disiapkan  di rak hani sesuai 
standar produksi preparation I. 
Setelah proses penghanian selesai, operator mengisi kartu hani 
dan memberi  status pada beam yang sudah diproduksi yaitu 
berterima bila angka putusnya kecil dari standar, dan tak 
berterima bila angka putusnya besar dari standar. Setelah itu 
beam diparkir satu jenis satu baris untuk menghindari kesalahan 
pengambilan dan memudahkan stok harian. Salah satu untuk 
meningkatkan kualitas harian agar proses di mesin kanji dan 
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dimesin loom lancer adalah dengan memperhatikan hal-hal 
sebagai berikut : 
a. Setelah proses hani habis, set creel hani yang diatas dan 
mesin blower harus dibersihkan menggunakan kompresor. 
b. Setelah benang terpasang di careel dan telah selesai 
disambung dan benang ditarik kedepan, mesin blower 
dijalankan terlebih dahulu, maju mundur 4kali. 
c. Penyetelan sisir untuk benang pinggir harus betul-betul rata, 
tidak boleh menumpuk untuk menjaga agar proses 
pengganjian tidak terjadi pinggiran kendo atau pinggiran 
lengket. 
3. Proses penganjian 
Yang dimaksud penganjian adalah saat benang dilewatkan pada 
bak larutan kanji (size box), yang di dalamnnya terdapat rol rendam 
dan rol pemeras. Isi larutan kanji pada bak tidak boleh terlalu sedikit 
atau terlalu banyak , sebab ini dada hubungannya dengan lamanya 
dalam larutan kanji. 
Tujuan dari proses penganjian adalah meningkatkan daya tenun 
dari benang. Peningkatan daya tenun yang disebabkan setelah 
proses penganjian adalah: 
- Bulu-bulu menjadi tidur 
- Sifat licin permukaan bertambah 
- Kekuatan tarik benang bertambah 
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- Gaya gesek bertambah 
- Benang-benang menjadi kompak 
4. Proses pemisahan  
Untuk penenunan yang menggunakan mesin tenun air jet loom, 
maka benang yang sudah dikanji dipisahkan (leasing) terlebih 
dahulu. Maksudnya adalah untuk memisahkan benang atas dengan 
benang bawah. Selain itu proses ini dimaksudkan untuk 
mengetahui jika benang ada yang kurang jumlah helainya sehingga 
tidak sesuai dengan konstruksi yang diinginkan. Proses ini 
membutuhkan ketelitian operator. 
5. Proses pencucukan  
Sebelum masuk ke mesin tenun, kain yang sudah dikanji diadakan 
pencucukan. Fungsi pencucukan ini adalah agar benang lusi 
masuk ke gun dan droffer lalu dimasukan ke dalam sisir. Setelah 
masuk ke mesin tenun,lusi yang sudah dikanji mengalami 
pencucukan yaitu setiap helai masuk ke dalam gun, sisir, droffer, 
dapat dilakukan secara elektronik maupun manual. Di PT. 
Primissima proses tersebut dilakukan oleh tenaga operator. 
Cara kerja : 
Benang beam dimasukan ke droffer, lalu di gun, terakhir kesisir / 
cara memasukan lusi menggunakan penjepit secara bersilang 
sehingga ketika ditenun membentuk anyaman yaitu antara benang 
pakan dan benang lusi akan saling mengait membentuk anyaman. 
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Pengambilan benang dari droffer melalui selector agar benang 
berurutan. Setelah proses pencucukan, benang siap dip roses di 
mesin tenun. 
6. Tahap penenunan 
Benang lusi setelah di cucuk pada droffer, gun, dan sisir tenun atau 
disambung (trying), bersama benang pakan dianyam, yaitu benang 
pakan diluncurkan memakai teropong. Pada bagian ini mesin-mesin 
yang digunakan adalah mesin tenun dan mesin sambung. 
a. Mesin tenun (loom) 
Benang-benang lusi dari mesin cucuk dan benang-benang dari 
mesin palet akan ditenun/dianyam pada mesin jenis air jet loom. 
Mesin jenis ini menggunakan angin sebagai tenaga penggerak. 
Untuk menghemat penggunaan angin,maka perabukan mulut 
lusi sekecil mungkin.mesin tenun ini menghasilkan kain grey 
terutama untuk ekspor. 
b. Penyambungan 
Fungsi mesin ini adalah untuk menyambung benang lusi yang 
tersisa dari proses pertenunan dengan lusi baru yang kan 
ditenun. 
Pada mesin ini terjadi penyambungan boom benang lusi dari 
mesin tenun yang telah habis dengan boom lusi baru. 
Penyambungan ini dilakukan tiga kali dan sekali penggantian 
sisir, gun, dan droffer. 
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7. Tahap finishing 
Finishing merupakan proses terakhir dari pertenunan. Pada bagian 
ini tujuannya adalah memperbaiki cacat-cacat yang ada pada grey. 
Untuk grey yang dihasilkan oleh mesin air jet loom tidak diadakan 
pencucukan bulu. 
4. HASIL PRODUKSI 
Produksi PT. Primissima dapat dikelompokan menjadi lima produk 
utama, yaitu: 
a) Kereta Kencana 
b) Gamelan Serimpi  
c) Violissima 
d) Adiprima 
e) Berkolissima 
Kontruksi masing-masing jenis produk berbeda tergantung 
kebutuhan pasar. Hasil produksi yang di ekspor kebanyakan 
berupa grey dengan kode PS 115, PS 214, PS 217, PS 219, 
dan  PS 310 yang di packing berdasarkan “Eksport Standart 
Packing”, barang dikirim memakai container dengan kapasitas 
yang berbeda.  
5. PENETAPAN STANDAR KUALITAS 
Untuk menjaga kualitas dari produk-produknya, maka PT. 
Primissima telah menetapkan standar kualitas bagi produk yang di 
hasilkannya. Hal ini untuk memenuhi konsumen juga untuk 
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menanamkan dan menjaga kepercayaan konsumen. Untuk proses 
produksi perusahaan telah menetapkan bahwa tingkat kerusakan 
yang terjadi pada setiap produksi kain tenun maksimal 0,5%. 
Kerusakan-kerusakan yang sering terjadi adalah: 
a) Putus Lusi: 
Yaitu putusnya benang tenun yang memanjang. 
b) Putus pakan: 
Yaitu putusnya benang tenun yang melintang 
c) Dobel lusi: 
Yaitu terdapat dua atau lebih benang lusi yang menempel. 
d) Dobel pakan: 
Yaitu terdapat dua atau lebih benang pakan yang menempel 
e) Penenunan loncat: 
Yaitu penenunan yang tidak berurutan 
f) Kotor oli: 
Yaitu terkena tumpahan oli dari mesin 
Sedangkan standar yang telah ditetapkan perusahaan untuk 
produk akhir yaitu: 
a) Tepi tidak sobek-sobek  
b) Tidak putus lusi 
c) Tidak putus pakan  
d) Tebal lapisan sama / sesuai ukuran  
e) Tidak dobel pakan 
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G. ASPEK PEMASARAN 
1. Strategi Pemasaran 
Beberapa strategi perusahaan yang di jalankan antara lain: 
a. Meningkatkan kualitas hasil produksi khususnya untuk 
pemasaran luar negeri. 
b. Mengadakan pendekatkan / komunikasi yang baik dengan para 
pelanggan 
c. Mencari pembeli baru melalui pemasaran bersama grup GKBI 
maupun dengan pemasaran langsung 
d. Pengenaan persyaratan penjualan yang fleksibel bagi para 
pengusaha kecil 
2. Promosi Penjualan  
Sampai saat ini PT. Primissima tidak mengadakan promosi lagi, ini 
dikarenakan produk dari PT. Primissima  sudah dikenal oleh 
pelanggan / konsumen tetap di dalam maupun luar negeri.  
3. Daerah Pemasaran 
Daerah pemasaran dilakukan PT. Primissima terbagi menjadi dua, 
yaitu: 
a. Dalam negeri 
Sampai saat ini pemasaran dalam negeri diantaranya adalah 
daerah yang paling besar pasokannya, yaitu Jakarta, 
Bandung, Pekalongan, Yogyakarta, Solo, Sumatra, dan 
Kalimantan. 
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b. Luar Negeri 
Pada Tahun 1986 hasil PT. Primissima untuk pertama kali di 
ekspor ke Inggris. Sejak itu kualitas selalu ditingkatkan dan 
mulai awal 1987 sudah bisa memenuhi kualitas JIS (Japan 
Industrial Standart) yang merupakan standart international 
paling ketat dibidang tekstil. Mulai saat itulah tahun 1987 
sampai sekarang, pemasaran kain grey telah meluas ke 
Amerika, Jepang, Belanda, Denmark, Irlandia, Korea dan 
Jerman. 
 
H. LAPORAN MAGANG KERJA 
1. Pengertian Magang Kerja 
Magang adalah kerja praktek yang dilakukan untuk 
membandingkan teori yang didapat di bangku kuliah dengan 
kenyataan yang terjadi di lapangan. Magang wajib dilakukan oleh 
Mahasiswa Diploma Tiga Jurusan Manajemen Industri semester 
akhir. Lamanya pelaksanaan magang minimal selama satu bulan. 
Magang juga membantu menyelesaikan tugas akhir. Perusahaan 
yang menjadi tujuan magang yaitu perusahaan yang bersifat 
produksi. Dengan magang diharapkan mahasiswa mampu 
menerapkan ilmu yang telah di dapat pada perusahaan. 
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2. Tempat dan Waktu Pelaksanaan Magang 
Tempat pelaksanaan magang di PT. Primissima yang beralamat 
di Jl. Magelang km 15, Desa Medari, kecamatan Triharjo, 
Kabupaten Sleman, Yogyakarta. Penerimaan magang di PT. 
Primissima diterima oleh perusahaan pada tanggal 8 februari - 8 
maret 2010.  
Selama pelaksanaan magang aturan – aturan yang harus di tepati 
mahasiswa adalah : 
a. Berpakaian sopan , rapi, bersepatu, memakai almamater 
UNS atau identitas lengkap. 
b. Tidak mengganggu karyawan yang sedang bekerja. 
c. Mahasiswa harus taat pada ketentuan atau peraturan 
PT. Primissima Yogyakarta. 
3. Tujuan Pelaksanaan Magang 
Membandingkan ilmu-ilmu yang diperoleh di bangku perkuliahan 
dengan aplikasi di lapangan yang dilaksanakan di PT. Primissima 
yaitu: 
a) Mahasiswa dapat melihat secara langsung aplikasi dari 
berbagai teori yang telah dipelajari dalam perkuliahan 
b) Mahasiswa mendapatkan pengalaman dan pengetahuan 
langsung mengenai berbagai aktivitas dalam dunia kerja 
c) Setelah lulus diharapkan mahasiswa mampu mengatasi 
permasalahan-permasalahan di dunia kerja.  
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4. Keuntungan Pelaksanaan Magang 
Keuntungan menempuh magang kerja dalam rangka penyelesaian 
studi Diploma III adalah sebagai berikut: 
a) Kemudahan dalam mengidentifikasi Tugas Akhir 
b) Kemudahan dalam akses data pada instansi terkait untuk      
keperluan penulisan Tugas Akhir. 
 
I. ANALISIS DATA - DATA PEMBAHASAN 
1) Permintaan Kapas 
Kebutuhan bahan baku pada PT. Primissima cukup tinggi terlihat 
dalam data yang di peroleh penulis. Berikut ini adalah table 
kebutuhan bahan baku kapas di PT. Primissima untuk tahun 2009. 
Penulis mengambil 7 item saja dengan pertimbangan bahan yang 
paling banyak digunakan dalam proses produksi kain grey.  
Tabel III.2 
Data Kebutuhan Bahan Baku Kain Grey PT.PRIMISSIMA pada 
tahun 2009 
JENIS KAPAS PERMINTAAN (KG) HARGA(Rp)/KG 
40’s SJV 233,256 11.762,75 
50’s SJV 753,333 13.096,13 
100’s SJV 1.643.139 20.856,67 
70’s SJV 2.467.215 53.181,46 
80’s SJV 1.357.758 33.128,17 
30’s XINJIANG 765.831 14.533,51 
20’s XINJIANG 877.564 12.203,10 
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2) Analisis ABC 
Dalam melakukan penelitian mengenai persediaan bahan 
baku kapas pada PT. Primissima ini peneliti menggunakan 
Analisis ABC. Analisis yang merupakan aplikasi persediaan yang 
menggunakan prinsip pareto: The Critical Few and Trivial Many. 
Idenya untuk memfokuskan pengendalian persediaan 
kepada item (jenis) persediaan yang bernilai tinggi (critical) 
daripada yang bernilai rendah (trivial). Analisis ABC membagi 
persediaan dalam tiga kelas berdasarkan atas nilai (volume) 
persediaan . Dengan mengetahui kelas-kelas tersebut, maka 
dapat di ketahui item persediaan tertentu yang harus 
mendapatkan perhatian lebih itensif atau serius dibandingkan 
item yang lain. 
 
A. VOLUME TAHUNAN DALAM NILAI UANG (V = KEBUTUHAN X 
HARGA) 
1. Untuk item kapas 40’s AJV 
Untuk volume tahun (dalam unit) = 233,256 ball/tahun 
Biaya per tahun = 11,762,75  
Volume tahun (dalam unit ) x biaya per unit 
 = 233,256 x Rp.11,762,75 
= Rp. 2,743,732 
2. Untuk item kapas 50’s AJV 
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Untuk volume tahun (dalam unit) = 753,333 ball/tahun 
Biaya per tahun = 13,096,13 
Volume tahun (dalam unit ) x biaya per unit 
= 753,333 x Rp. 13,096,13 
= Rp. 9,865,746 
 
3. Untuk item kapas 100’s AJV 
Untuk volume tahun (dalam unit) = 1,643,139  ball/tahun 
Biaya per tahun = 20,856,67 
Volume tahun (dalam unit ) x biaya per unit 
= 1,643,139 x Rp. 20,856,67 
= Rp. 3,4270 
 
4. Untuk item kapas 70’s AJV 
Untuk volume tahun (dalam unit) = 2,467,215 ball/tahun 
Biaya per tahun = 53,181,46 
Volume tahun (dalam unit ) x biaya per unit 
= 2,467,215 x Rp. 53,181,46 
= Rp. 1,312 100 
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5. Untuk item kapas 80’s AJV 
Untuk volume tahun (dalam unit) = 1, 357,758 ball/tahun 
Biaya per tahun = 33,128,17 
Volume tahun (dalam unit ) x biaya per unit 
= 1, 357,758 x Rp. 33,128,17 
= Rp. 4,498,00 
 
6. Untuk item kapas 30’s Xinjiang 
Untuk volume tahun (dalam unit) = 765,831 ball/tahun 
Biaya per tahun = 14,533,51 
Volume tahun (dalam unit ) x biaya per unit 
= 765,831 x Rp. 14,533,51 
= Rp. 1,11302 
 
7. Untuk item kapas 20’s Xinjiang 
Untuk volume tahun (dalam unit) =877,564  ball/tahun 
Biaya per tahun = 12,203,10 
Volume tahun (dalam unit ) x biaya per unit 
= 877,564 x Rp. 12,203,10 
= Rp. 1,0709 
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B. PERSENTASE VOLUME TAHUNAN DALAM NILAI UANG 
1. Untuk item kapas 40’s AJV 
volume tahunan  dalam nilai uang per unit (v)=  
Jumlah volume tahunan dalam nilai uang per unit =  
=   x 100% =  x 100%   
= 1,12% 
 
2. Untuk item kapas 50’s AJV 
volume tahunan  dalam nilai uang per unit (v)= 9,865,746 
Jumlah volume tahunan dalam nilai uang per unit =  
=   x 100% =  x 100% 
= 4,03% 
 
3. Untuk item kapas 100’s AJV 
volume tahunan  dalam nilai uang per unit (v)= 3,4270 
Jumlah volume tahunan dalam nilai uang per unit =  
=   x 100% =  x 100%  
=14% 
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4. Untuk item kapas 70’s AJV 
volume tahunan  dalam nilai uang per unit (v)= 1,312,100 
Jumlah volume tahunan dalam nilai uang per unit =  
=   x 100% =  x 100%  
=53,57% 
 
5. Untuk item kapas 80’s AJV 
volume tahunan  dalam nilai uang per unit (v)= 4,498,00 
Jumlah volume tahunan dalam nilai uang per unit =  
=   x 100% =  x 100%  
=18,37% 
 
6. Untuk item kapas 30’s Xinjiang 
volume tahunan  dalam nilai uang per unit (v)= 1,11302 
Jumlah volume tahunan dalam nilai uang per unit =  
=   x 100% =  x 100%  
=4,54% 
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7. Untuk item kapas 20’s Xinjiang 
volume tahunan  dalam nilai uang per unit (v)=  
Jumlah volume tahunan dalam nilai uang per unit =  
=   x 100% =  x 100%  
= 4,37% 
 
Setelah nilai uang untuk semua item persediaan diketahui, item 
diurutkan berdasarkan pembahasan nilai uang persediaan. Hasil 
analisis ABC terlihat pada tabel dibawah ini : 
Tabel III.4 
Hasil Analisis ABC 
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Berdasarkan hasil perhitungan diatas, dapat diketahui bahwa : 
1) Kelas A memiliki nilai volume tahunan rupiah sebesar 53,57 dari 
total persediaan, yang terdiri 1 item (20%) persediaan, yaitu item 
kapas 70’s AJV. 
2) Kelas B memiliki nilai volume tahunan rupiah sebesar 32,37 dari 
total persediaan, yang terdiri dari 2 item (30%) persediaan, yaitu 
item kapas 80’s AJV dan 100’s AJV. 
3) Kelas C memiliki nilai volume tahunan rupiah sebesar 14,06 dari 
total persediaan, yang terdiri dari 4 item (50%) persediaan, yaitu : 
item kapas 30’s Xinjiang, 20’s Xinjiang, 50’s AJV, 40’s AJV. 
 
Apabila digambarkan dalam bentuk grafik, dapat dilihat lebih jelas 
lagi bagaimana besarnya proporsi kelas A dibandingkan dengan 
kelas B dan C, seperti pada gambar dibawah. Dengan demikian 
dapat dimengerti mengapa kelas A mendapat perhatian lebih itensif 
dibandingkan dengan kelas lain. 
 
 
 
 
 
 
 
 86 
Gambar III.4 
Grafik Analisis ABC 
 
 
 
 
Kebijakan yang dapat diambil berdasarkan pada Analisis ABC 
mencangkup hal-hal di bawah ini :  
1. Butir persediaan A di PT. Primissima berlainan dengan butir 
persediaan B, dan C harus dikendalikan secara lebih ketat, 
mungkin karena butir persediaan A ini ditempatkan di wilayah 
yang lebih tertutup dan keakuratan catatan persediaanya harus 
lebih sering di verifikasi. 
2. PT. Primissima meramalkan butir persediaan A harus lebih 
berhati-hati daripada meramalkan butir (kelos) persediaan yang 
lain. 
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Selain itu PT. Primissima sebaiknya mengelompokan kelas-
kelas sesuai dengan Analisis ABC, yang kemudian digunakan 
sebagai pedoman dalam pembelian bahan baku dari supplier. 
Pengelompokan bahan kelas-kelas itu meliputi : 
1. Pengendalian untuk bahan baku di golongan A.  
Diperlukan pengendalian yang seksama untuk bahan baku 
golongan A yang secara terus-menerus digunakan dengan 
volume yang sangat tinggi. Tingkat persediaan minimum 
dipertahankan untuk berjaga-jaga terhadap frekuensi 
permintaan tinggi dan kemungkinan terhentinya pasokan 
bahan baku dari supplier. 
2. Pengendalian untuk bahan baku di golongan B.  
Pemasaran berkala yang dilakukan sekali atau dua kali 
dalam sebulan mungkin cukup untuk bahan baku golongan 
B. Persediaan pengaman untuk golongan B juga sebaiknya 
dikendalikan dengan baik, agar tidak terjadi stock out 
(persediaan habis). 
3. Pengendalian untuk bahan baku di golongan C.  
Bahan baku di golongan C merupakan bagian terbesar dari 
seluruh persediaan bahan baku. Bagi setiap bahan di 
golongan itu, tindakan akan dilakukan  bila persediaan 
menurun sampai titik pemesanan ulang. Tinjauan tengah 
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tahunan atau tahunan harus dilaksanakan untuk 
mengendalikan persediaan bahan baku pada golongan ini. 
Selama ini PT. Primissima belum menerapkan Analisis ABC dalam 
pengelompokan bahan baku kapas, sehingga dengan diterapkan 
analisis ABC diharapkan dapat diperoleh manfaat sebagai berikut : 
a) Memudahkan dalam mengatur pemesanan bahan baku, 
bahan baku yang belum masuk dalam kelas A, volume 
pemesanan akan lebih besar di banding dengan kelas B, dan C 
b) Memudahkan dalam pengambilan bahan baku ketika akan 
memulai proses produksi, karena bahan baku yang volume 
pemakaiannya besar ditempatkan di bagian depan dalam gudang. 
c) Dengan Analisa ABC penyimpanan bahan baku akan lebih 
efektif karena pemeliharaan bahan baku yang lebih intensif hanya 
kelas A, sedangkan kelas B, dan C pemeliharaannya hanya 
berkala saja. 
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BAB IV 
PENUTUP 
A. Kesimpulan 
Dari Analisis data dan pembahasan yang penulis utamakan pada bab 
III secara garis besar dapat di ambil kesimpulan : 
1. Manajemen persediaan kapas pada perusahaan PT. Primissima 
belum menerapkan Analisis ABC dalam mengelompokan bahan 
baku kapas. Tetapi system yang digunakan pada PT. Primissima 
yaitu pemesanan bahan baku kapas dilakukan sesuai dengan 
stock bahan baku yang ada di gudang.  
Dalam Analisis ABC untuk kebijakan pengelompokan bahan baku 
kapas dilakukan dengan perkiraan sesuai dengan kebutuhan 
bahan baku kapas untuk proses produksi. 
PT.Primissima tetap berproduksi walaupun tidak ada permintaan 
dari konsumen. 
2. Berdasarkan hasil perhitungan diatas, dapat diketahui bahwa:  
a) Kelas A memiliki nilai volume tahunan rupiah sebesar 53,57 
dari total persediaan, yang terdiri 1 item (20%) persediaan, yaitu 
item kapas 70’s AJV. 
b) Kelas B memiliki nilai volume tahunan rupiah sebesar 32,37 
dari total persediaan, yang terdiri dari 2 item (30%) persediaan, 
yaitu item kapas 80’s AJV dan 100’s AJV. 
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c) Kelas C memiliki nilai volume tahunan rupiah sebesar 14,06 
dari total persediaan, yang terdiri dari 4 item (50%)  persediaan, 
yaitu : item kapas 30’s Xinjiang, 20’s Xinjiang, 50’s AJV, 40’s AJV. 
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B. SARAN 
Setelah penulis mengadakan perhitungan dan menganalisis masalah 
yang dihadapi oleh PT. Primissima, maka penulis dapat mengajukan 
saran yang dapat dijadikan pertimbangan dan kebijaksanaan 
pengelompokan bahan baku, adapun saran-saran itu adalah : 
1. Hendaknya perusahaan mempertimbangkan penggunaan 
Analisis ABC dalam kebijakan pengelompokan bahan baku kapas 
karena dengan menggunakan Analisis ABC PT. Primissima akan 
mudah dalam menetapkan kebijakan dan pengendalian untuk 
setiap kelas yang ada.  
Kebijakan yang dapat didasarkan pada analisis ABC mencakup 
hal – hal dibawah ini : 
a. Meningkatnya sumber daya pembelian, maka 
permintaan persediaan A dibayarkan PT. Primissima kepada 
supplier harus lebih tinggi dibandingkan dengan butir 
persediaan B dan C, karena perusahaan dapat memperoleh 
potongan harga, serta mengurangi biaya-biaya pembelian 
(biaya angkut, biaya pengiriman, dan sebagainya). 
b. Butir persediaan A di PT. Primissima berkaitan dengan 
butir persediaan B dan C harus dikendalikan secara lebih 
ketat, maka sebaiknya butir persediaan A ini ditempatkan 
digudang yang lebih tertutup dan keuraian catatan 
persediaannya harus lebih sering di verifikasi. 
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c. PT. Primissima pada butir persediaan A lebih 
diperhatikan daripada butir (kelas) persediaan yang lain. 
Namun persediaan B dan C juga perlu diperhatikan. 
 
Dari beberapa uraian diatas dapat disimpulkan bahwa kebijakan 
diatas perlu diterapkan, apabila dibandingkan dengan kebijakan 
yang telah dilakukan sebelumnya oleh PT. Primissima, karena 
sebelumnya perusahaan ini hanya melakukan pemasaran bahan 
baku kapas sesuai dengan stock bahan baku kapas yang sudah 
adadi gudang. 
2. Jika perusahaan menggunakan Analisis ABC, metode ini bisa 
dilakukan dengan cara perhitungan komputer. Adapun 
software yang dapat digunakan untuk membantu perhitungan 
analisis ABC, antara lain Production and Operation 
Management (POM for Windows), Computer Model For 
Operation Management (CMOM), Quantitatif System Bisnis 
(QSB) dan sebagainya. 
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